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A1 Einleitung 
Dieser Anhang dient der Dokumentation und Auswertung 
der durchgeführten experimentellen Arbeiten. Die Dokumen-
tation umfasst grundlegenden Angaben, die  Messwerte und 
die Auswertungen in tabellarischer Form. Zu den grundle-
genden Angaben zählen die eindeutige Benennung der 
verwendeten Materialien, die Angaben zur Prüfkörpergeo-
metrie und zur Prüfkörperherstellung sowie die Nennung der 
Konditionierung und der Prüfbedingungen. Die Ergebnisaus-
wertung beschränkt sich auf ausgewählte Einpunktkenn-
werte, die als Mittelwert, Erwartungswert oder 5 %-Fraktil 
angegeben werden. Des Weiteren erfolgt in Abhängigkeit 
von der Untersuchungsmethode eine grafische Darstellung 
der Ergebnisse. 
In seiner Gliederung folgt der Anhang dem Aufbau der Dis-
sertation. Nach einer kurzen Materialübersicht folgen die 
Datenblätter der Voruntersuchungen zur Klebstoffauswahl, 
die Datenblätter der weiterführenden Untersuchungen zur 
Bestimmung der Verarbeitungsbedingungen und abschlie-
ßend die Datenblätter der Charakterisierung der Klebverbin-
dung. Am Ende dieses Anhangs werden die bei der Auswer-




Die Auswahl der Versuchsklebstoffe beschränkt sich auf 
klare, transparente, im ausgehärteten Zustand hochmoduli-
ge Epoxidharzklebstoffe. In die Untersuchungen wurden 
insgesamt acht kommerziell erhältliche Industrieklebstoffe 
eingebunden. Keiner dieser Klebstoffe wurde im Hinblick auf 
die spezifischen Anforderungen des Bauwesens entwickelt 
oder modifiziert. Die Tabelle A2.1 gibt eine Übersicht der 
untersuchten Klebstoffe. 
Bezeichnung Hersteller Klebstoffsystem
Araldite 2011 Huntsman 2K-Epoxidharz 
Araldite 2020 Huntsman 2K-Epoxidharz 
Loctite Hysol 3430 Henkel 2K-Epoxidharz 
Loctite Hysol 9483 Henkel 2K-Epoxidharz 
Loctite Hysol M-31CL Henkel 2K-Epoxidharz 
SW DP 100 3M Deutschland 2K-Epoxidharz 
SW DP 105 3M Deutschland 2K-Epoxidharz 






A3.1  Versuchsübersicht 
Die Voruntersuchungen haben zum Ziel, die einzelnen 
transparenten Klebstoffe auf Basis ihrer temperaturabhängi-
gen Formstabilität, ihrer temperaturabhängigen Zugeigen-
schaften, ihres Haftungsvermögens auf Glas und Metall, 
ihrer optischen Eigenschaften sowie hinsichtlich ihrer Be-
ständigkeit gegenüber verschiedenen Umwelteinflüssen zu 
bewerten. Das experimentelle Programm umfasst die Ermitt-
lung der thermomechanischen Eigenschaften, die Ermittlung 
der Zugeigenschaften, die Ermittlung der Zugfestigkeit an 
stumpf geklebten Glas-Metall-Prüfkörpern und die Ermittlung 
der lichttechnischen Eigenschaften an Glas-Glas-Prüfkör-
pern. Die Tafel A3.2 gibt einen Überblick über das Untersu-
chungsprogramm.  
 
Parameter DMA Zugprüfung Zylinderzug Transmission Visuell 
Art der Probekörper Substanz (Klebstoff) 
Substanz 
(Klebstoff) 
in-situ         
(Glas-Metall) 
in-situ         
(Glas-Glas) 
in-situ         
(Glas-Glas) 
Anzahl der Klebstoffe 8 8 8 8 8 
Versuchsserien vor 
Umweltsimulation 1 6 1 10 1 
Versuchsserien nach 
Umweltsimulation – – 10 10 10 




Zur Beurteilung der Dauerhaftigkeit und Beständigkeit ge-
genüber potentiellen Umwelteinflüssen wurden sowohl die 
Glas-Metall- als auch die Glas-Glas-Prüfkörper verschiede-
nen Umweltsimulationen unter Laborbedingungen ausge-
setzt. Die ausgewählten Laboruntersuchungen (Tafel A3.2) 
simulieren dabei sowohl die einzelnen Umwelteinflüsse wie 
Temperatur, Strahlung, Feuchtigkeit und Schadmedien als 
auch Kombinationen dieser Umwelteinflüsse. In Methodik 









A3  Klebstoffauswahl 
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Kürzel Beschreibung
FEU Beanspruchung mit Kondenswasserklimaten für 500 Stunden (EN ISO 6270-2, CH-Prüfung) 
GEM Gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung mit demineralisiertem Wasser unter Zugabe von 0,1 % Reinigungsmittel bei +45 °C für 500 Stunden 
KLI Klimawechselbeanspruchung für 500 Stunden (EN ISO 9142, Zyklus D3) 
KOR Korrosionsprüfung für 504 Stunden (EN ISO 9227, NSS-Prüfung) 
REI Beanspruchung mit Fassadenreiniger bei einer Temperatur von +45 °C für 500 Stunden 
SO2 Kondenswasser-Wechselklimaprüfung mit Schwefeldioxid enthaltender Atmosphäre für 480 Stunden (EN ISO 3231) 
SUN Kombinierte Beanspruchung mit Temperatur, demineralisiertem Wasser und künstlichem Licht für 500 Stunden (EN ISO 11431 im automatischen Zyklus) 
TEM Beanspruchung mit erhöhter Temperatur von +80 °C für 500 Stunden 
UV Beanspruchung mit künstlichem Licht für 2000 Stunden (EN ISO 12543-4) 





A3.2  Datenblätter dynamisch-mechanische Analyse 
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A3.2  Datenblätter dynamisch-mechanische Analyse 
Die nachfolgenden Datenblätter dokumentieren die Ergeb-
nisse der dynamisch-mechanischen Analyse. Untersucht 
werden je 3 Proben im Mehrfrequenzverfahren unter Zugbe-
lastung. Die Messfrequenzen sind 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 
1 Hz, 2 Hz, 5 Hz und 10 Hz. Der Temperaturbereich liegt 
zwischen -20 °C und +80 °C. 
Als Einpunktkennwerte sind die Anfangstemperatur des 
Glasübergangsbereichs sowie die Endtemperatur des Glas-
übergangsbereiches angegeben. Für jeden Klebstoff werden 
Thermogramme mit den Einzelkurven für 0,1 Hz, 1 Hz und 
10 Hz dargestellt. Die gemittelten Zugspeichermodule und 
die gemittelten Verlustfaktoren werden für alle Messfrequen-
zen in einem vierten Thermogramm gezeigt.  
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP1 DMA PK1 : 18,3 °C 18,6 °C 20,2 °C 21,3 °C 22,5 °C 23,8 °C 24,9 °C 
EP1 DMA PK2 : 19,4 °C 19,9 °C 20,9 °C 21,7 °C 22,5 °C 23,8 °C 24,7 °C 
EP1 DMA PK3 : 15,9 °C 17,0 °C 18,5 °C 19,7 °C 20,6 °C 21,9 °C 22,9 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP1 DMA PK1 : 52,7 °C 53,2 °C 53,9 °C 54,2 °C 54,6 °C 55,7 °C 57,5 °C 
EP1 DMA PK2 : 54,0 °C 55,5 °C 57,7 °C 59,5 °C 61,7 °C 64,4 °C 66,6 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C bei 
einer Frequenz von 0,1 Hz. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C bei 
einer Frequenz von 1 Hz. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
Bild A3.3 
Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C bei 
einer Frequenz von 10 Hz. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
Bild A3.4 
Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C. Der 
Verlauf des Zugspeicher-
moduls E' ist als durchge-
zogene, der Verlustfaktor 
tan δ ist als gestrichelte 
Linie dargestellt. 
A.3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP2 DMA PK1 : 23,4 °C 24,4 °C 26,1 °C 26,8 °C 27,6 °C 28,5 °C 29,0 °C 
EP2 DMA PK2 : 27,1 °C 28,2 °C 29,5 °C 30,1 °C 30,8 °C 31,4 °C 31,9 °C 
EP2 DMA PK3 : 26,4 °C 26,9 °C 30,2 °C 30,7 °C 31,3 °C 31,8 °C 32,3 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP2 DMA PK1 : 44,0 °C 46,0 °C 48,5 °C 50,3 °C 52,1 °C 54,9 °C 57,0 °C 
EP2 DMA PK2 : 46,2 °C 47,9 °C 50,4 °C 52,3 °C 54,2 °C 56,8 °C 59,0 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C bei 
einer Frequenz von 0,1 Hz. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C bei 
einer Frequenz von 1 Hz. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
Bild A3.7 
Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C bei 
einer Frequenz von 10 Hz. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
Bild A3.8 
Thermogramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 in 
einem Temperaturbereich 
von -20 °C bis +80 °C. Der 
Verlauf des Zugspeicher-
moduls E' ist als durchge-
zogene, der Verlustfaktor 
tan δ ist als gestrichelte 
Linie dargestellt. 
A.3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP3 DMA PK1 : 24,5 °C 24,8 °C 26,2 °C 26,8 °C 27,5 °C 28,3 °C 28,8 °C 
EP3 DMA PK2 : 25,4 °C 26,1 °C 27,3 °C 27,8 °C 28,5 °C 29,0 °C 29,7 °C 
EP3 DMA PK3 : 31,4 °C 31,6 °C 33,1 °C 33,5 °C 34,2 °C 35,1 °C 35,6 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP3 DMA PK1 : 43,3 °C 44,4 °C 46,3 °C 48,0 °C 49,6 °C 52,2 °C 54,3 °C 
EP3 DMA PK2 : 42,3 °C 43,5 °C 44,7 °C 46,7 °C 48,8 °C 51,5 °C 53,6 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C 
bei einer Frequenz von 
0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C 
bei einer Frequenz von 
1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C 
bei einer Frequenz von 
10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
A.3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP4 DMA PK1 : 39,9 °C 40,5 °C 41,6 °C 42,2 °C 42,7 °C 43,2 °C 43,3 °C 
EP4 DMA PK2 : 42,5 °C 43,1 °C 43,9 °C 44,4 °C 44,7 °C 45,3 °C 45,6 °C 
EP4 DMA PK3 : 41,0 °C 41,9 °C 42,9 °C 43,5 °C 44,0 °C 44,5 °C 44,8 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP4 DMA PK1 : 57,3 °C 58,6 °C 60,5 °C 61,7 °C 63,2 °C 65,2 °C 66,7 °C 
EP4 DMA PK2 : 58,2 °C 59,3 °C 61,1 °C 62,6 °C 64,0 °C 65,9 °C 67,4 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C 
bei einer Frequenz von 
0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C 
bei einer Frequenz von 
1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C 
bei einer Frequenz von 
10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
in einem Temperaturbe-
reich von -20 °C bis +80 °C. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 
A.3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP5 DMA PK1 : 44,7 °C 45,2 °C 45,6 °C 45,8 °C 45,9 °C 46,1 °C 46,2 °C 
EP5 DMA PK2 : 41,3 °C 42,3 °C 43,3 °C 43,9 °C 44,3 °C 44,7 °C 44,9 °C 
EP5 DMA PK3 : 45,8 °C 46,9 °C 47,6 °C 48,2 °C 48,6 °C 49,1 °C 49,3 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP5 DMA PK1 : 56,9 °C 58,3 °C 60,3 °C 61,8 °C 63,5 °C 65,7 °C 67,5 °C 
EP5 DMA PK2 : 56,0 °C 57,2 °C 59,1 °C 60,6 °C 62,1 °C 64,2 °C 65,8 °C 











































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 


































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP6 DMA PK1 : 24,8 °C 25,2 °C 26,0 °C 26,7 °C 27,5 °C 28,4 °C 29,1 °C 
EP6 DMA PK2 : 31,3 °C 31,9 °C 33,1 °C 34,0 °C 34,4 °C 35,4 °C 36,0 °C 
EP6 DMA PK3 : 26,7 °C 27,0 °C 28,1 °C 28,8 °C 29,3 °C 30,1 °C 30,6 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP6 DMA PK1 : 56,5 °C 58,7 °C 60,9 °C 62,6 °C 64,4 °C 66,7 °C 68,5 °C 
EP6 DMA PK2 : 58,3 °C 59,6 °C 61,9 °C 63,6 °C 65,3 °C 67,5 °C 69,1 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
A.3  Klebstoffauswahl 
22 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP7 DMA PK1 : 16,2 °C 17,0 °C 18,6 °C 19,6 °C 20,6 °C 21,9 °C 22,9 °C 
EP7 DMA PK2 : 16,8 °C 17,6 °C 20,0 °C 21,0 °C 21,9 °C 23,1 °C 23,9 °C 
EP7 DMA PK3 : 13,6 °C 15,8 °C 17,5 °C 18,4 °C 19,3 °C 20,6 °C 21,7 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP7 DMA PK1 : 43,2 °C 44,3 °C 45,6 °C 47,1 °C 48,6 °C 50,3 °C 51,9 °C 
EP7 DMA PK2 : 43,6 °C 44,7 °C 46,5 °C 47,9 °C 49,5 °C 51,7 °C 53,6 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 110 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 110 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 110 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 110 in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
A.3  Klebstoffauswahl 
24 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen 
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis 
Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP8 DMA PK1 : -8,9 °C -7,8 °C -6,8 °C -6,0 °C -5,2 °C -4,3 °C -3,6 °C 
EP8 DMA PK2 : -0,7 °C -0,3 °C 0,9 °C 1,5 °C 2,3 °C 3,1 °C 3,6 °C 
EP8 DMA PK3 : -6,8 °C -6,2 °C -5,1 °C -4,1 °C -3,5 °C -2,6 °C -2,0 °C 
Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
EP8 DMA PK1 : 15,5 °C 17,1 °C 19,1 °C 20,7 °C 22,4 °C 24,7 °C 26,5 °C 
EP8 DMA PK2 : 21,5 °C 23,1 °C 25,3 °C 27,1 °C 28,9 °C 31,2 °C 32,1 °C 










































Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld DP 
105 in einem Temperatur-
bereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 






























































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld DP 
105 in einem Temperatur-
bereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld DP 
105 in einem Temperatur-
bereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Scotch Weld DP 
105 in einem Temperatur-
bereich von -20 °C bis 
+80 °C. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 
A3  Klebstoffauswahl 
26 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
Die Datenblätter in diesem Abschnitt dokumentieren die 
Ermittlung der Zugeigenschaften an Substanzproben. Die 
Klebstoffe werden bei 6 Temperaturen (-20 °C, +0 °C, 
+20 °C, +40 °C, +60 °C, +80 °C) geprüft. Jede Stichprobe 
umfasst 5 Prüfkörper. Als Einpunktkennwerte werden die 
maximale Zugspannung und die zugehörige Längsdehnung 
tabelliert. Die einzelnen Zugspannungs-Längsdehnungs-
Kurven werden als Diagramm dargestellt. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
27 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP1 ZE -20 °C PK1 : 30,16 N/mm2 1,1 % 
EP1 ZE -20 °C PK2 : 47,60 N/mm2 2,1 % 
EP1 ZE -20 °C PK3 : 39,93 N/mm2 1,5 % 
EP1 ZE -20 °C PK4 : 50,68 N/mm2 2,2 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 bei   
-20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP1 ZE +0 °C PK1 : 55,33 N/mm2 3,8 % 
EP1 ZE +0 °C PK2 : 49,10 N/mm2 4,1 % 
EP1 ZE +0 °C PK3 : 52,82 N/mm2 4,4 % 
EP1 ZE +0 °C PK4 : 52,79 N/mm2 4,1 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 bei 
+0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP1 ZE +20 °C PK1 : 33,21 N/mm2 21,8 % 
EP1 ZE +20 °C PK2 : 31,01 N/mm2 4,0 % 
EP1 ZE +20 °C PK3 : 34,72 N/mm2 19,4 % 
EP1 ZE +20 °C PK4 : 32,43 N/mm2 17,6 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 bei 
+20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
30 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP1 ZE +40 °C PK1 : 18,84 N/mm2 26,8 % 
EP1 ZE +40 °C PK2 : 18,33 N/mm2 22,8 % 
EP1 ZE +40 °C PK3 : 18,20 N/mm2 27,5 % 
EP1 ZE +40 °C PK4 : 17,66 N/mm2 20,9 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 bei 
+40 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP1 ZE +60 °C PK1 : 4,41 N/mm2 20,6 % 
EP1 ZE +60 °C PK2 : 4,35 N/mm2 17,3 % 
EP1 ZE +60 °C PK3 : 5,02 N/mm2 20,7 % 
EP1 ZE +60 °C PK4 : 5,95 N/mm2 27,8 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 bei 
+60 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP1 ZE +80 °C PK1 : 1,64 N/mm2 14,3 % 
EP1 ZE +80 °C PK2 : 0,75 N/mm2 5,7 % 
EP1 ZE +80 °C PK3 : 1,13 N/mm2 9,3 % 
EP1 ZE +80 °C PK4 : 1,31 N/mm2 11,2 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2011 bei 
+80 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
33 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP2 ZE -20 °C PK1 : 46,99 N/mm2 1,7 % 
EP2 ZE -20 °C PK2 : 41,10 N/mm2 1,6 % 
EP2 ZE -20 °C PK3 : 50,17 N/mm2 1,8 % 
EP2 ZE -20 °C PK4 : 44,08 N/mm2 1,5 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 bei  
-20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP2 ZE +0 °C PK1 : 58,35 N/mm2 2,6 % 
EP2 ZE +0 °C PK2 : 64,60 N/mm2 2,7 % 
EP2 ZE +0 °C PK3 : 49,92 N/mm2 1,8 % 
EP2 ZE +0 °C PK4 : 58,74 N/mm2 2,2 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 bei 
+0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP2 ZE +20 °C PK1 : 46,46 N/mm2 3,3 % 
EP2 ZE +20 °C PK2 : 44,89 N/mm2 3,5 % 
EP2 ZE +20 °C PK3 : 44,39 N/mm2 3,4 % 
EP2 ZE +20 °C PK4 : 49,25 N/mm2 3,2 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 bei 
+20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP2 ZE +40 °C PK1 : 26,71 N/mm2 3,0 % 
EP2 ZE +40 °C PK2 : 25,99 N/mm2 3,7 % 
EP2 ZE +40 °C PK3 : 27,66 N/mm2 2,9 % 
EP2 ZE +40 °C PK4 : 27,71 N/mm2 3,1 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 bei 
+40 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP2 ZE +60 °C PK1 : 20,10 N/mm2 3,5 % 
EP2 ZE +60 °C PK2 : 20,85 N/mm2 3,4 % 
EP2 ZE +60 °C PK3 : 16,95 N/mm2 21,6 % 
EP2 ZE +60 °C PK4 : 21,63 N/mm2 3,5 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 bei 
+60 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP2 ZE +80 °C PK1 : 5,22 N/mm2 27,8 % 
EP2 ZE +80 °C PK2 : 5,35 N/mm2 29,7 % 
EP2 ZE +80 °C PK3 : 4,06 N/mm2 24,6 % 
EP2 ZE +80 °C PK4 : 4,37 N/mm2 22,6 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Araldite 2020 bei 
+80 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP3 ZE -20 °C PK1 : 69,23 N/mm2 2,8 % 
EP3 ZE -20 °C PK2 : 59,71 N/mm2 2,0 % 
EP3 ZE -20 °C PK3 : 31,04 N/mm2 1,1 % 
EP3 ZE -20 °C PK4 : 77,57 N/mm2 3,3 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
bei -20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
40 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP3 ZE +0 °C PK1 : 53,64 N/mm2 2,6 % 
EP3 ZE +0 °C PK2 : 49,67 N/mm2 1,3 % 
EP3 ZE +0 °C PK3 : 33,47 N/mm2 0,8 % 
EP3 ZE +0 °C PK4 : 63,49 N/mm2 2,0 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
bei +0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP3 ZE +20 °C PK1 : 50,80 N/mm2 3,0 % 
EP3 ZE +20 °C PK2 : 49,75 N/mm2 3,2 % 
EP3 ZE +20 °C PK3 : 48,08 N/mm2 3,2 % 
EP3 ZE +20 °C PK4 : 44,95 N/mm2 2,7 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
bei +20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP3 ZE +40 °C PK1 : 6,64 N/mm2 50,0 % 
EP3 ZE +40 °C PK2 : 5,56 N/mm2 50,0 % 
EP3 ZE +40 °C PK3 : 6,35 N/mm2 40,5 % 
EP3 ZE +40 °C PK4 : 6,53 N/mm2 50,0 % 


































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
bei +40 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
43 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP3 ZE +60 °C PK1 : 1,19 N/mm2 17,9 % 
EP3 ZE +60 °C PK2 : 1,23 N/mm2 20,4 % 
EP3 ZE +60 °C PK3 : 1,16 N/mm2 18,5 % 
EP3 ZE +60 °C PK4 : 1,18 N/mm2 18,5 % 


































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
bei +60 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
44 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP3 ZE +80 °C PK1 : 0,48 N/mm2 7,8 % 
EP3 ZE +80 °C PK2 : 0,79 N/mm2 10,4 % 
EP3 ZE +80 °C PK3 : 0,60 N/mm2 9,0 % 
EP3 ZE +80 °C PK4 : 0,31 N/mm2 4,4 % 


































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 3430 
bei +80 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
45 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP4 ZE -20 °C PK1 : 68,69 N/mm2 2,8 % 
EP4 ZE -20 °C PK2 : 84,34 N/mm2 4,6 % 
EP4 ZE -20 °C PK3 : 85,44 N/mm2 4,7 % 
EP4 ZE -20 °C PK4 : 87,33 N/mm2 4,6 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
bei -20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
46 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP4 ZE +0 °C PK1 : 64,48 N/mm2 3,1 % 
EP4 ZE +0 °C PK2 : 72,40 N/mm2 3,6 % 
EP4 ZE +0 °C PK3 : 67,33 N/mm2 3,4 % 
EP4 ZE +0 °C PK4 : 64,64 N/mm2 3,1 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
bei +0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
47 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP4 ZE +20 °C PK1 : 60,49 N/mm2 3,3 % 
EP4 ZE +20 °C PK2 : 54,46 N/mm2 2,3 % 
EP4 ZE +20 °C PK3 : 51,06 N/mm2 2,3 % 
EP4 ZE +20 °C PK4 : 60,10 N/mm2 3,6 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
bei +20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
48 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP4 ZE +40 °C PK1 : 32,77 N/mm2 2,4 % 
EP4 ZE +40 °C PK2 : 30,85 N/mm2 2,2 % 
EP4 ZE +40 °C PK3 : 34,08 N/mm2 2,4 % 
EP4 ZE +40 °C PK4 : 33,03 N/mm2 2,3 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
bei +40 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
49 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP4 ZE +60 °C PK1 : 8,14 N/mm2 41,0 % 
EP4 ZE +60 °C PK2 : 10,19 N/mm2 46,9 % 
EP4 ZE +60 °C PK3 : 10,15 N/mm2 44,2 % 
EP4 ZE +60 °C PK4 : 9,65 N/mm2 41,4 % 


































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
bei +60 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
50 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP4 ZE +80 °C PK1 : 1,86 N/mm2 11,3 % 
EP4 ZE +80 °C PK2 : 1,18 N/mm2 6,8 % 
EP4 ZE +80 °C PK3 : 1,72 N/mm2 10,9 % 
EP4 ZE +80 °C PK4 : 1,86 N/mm2 11,8 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol 9483 
bei +80 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
51 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP5 ZE -20 °C PK1 : 74,92 N/mm2 4,0 % 
EP5 ZE -20 °C PK2 : 78,59 N/mm2 5,4 % 
EP5 ZE -20 °C PK3 : 72,67 N/mm2 4,9 % 
EP5 ZE -20 °C PK4 : 73,06 N/mm2 4,0 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL bei -20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
52 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP5 ZE +0 °C PK1 : 62,03 N/mm2 3,7 % 
EP5 ZE +0 °C PK2 : 54,86 N/mm2 2,3 % 
EP5 ZE +0 °C PK3 : 58,03 N/mm2 3,5 % 
EP5 ZE +0 °C PK4 : 59,13 N/mm2 3,2 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL bei +0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
53 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP5 ZE +20 °C PK1 : 45,18 N/mm2 3,1 % 
EP5 ZE +20 °C PK2 : 54,91 N/mm2 3,1 % 
EP5 ZE +20 °C PK3 : 53,81 N/mm2 3,2 % 
EP5 ZE +20 °C PK4 : 50,64 N/mm2 2,9 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL bei +20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
54 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP5 ZE +40 °C PK1 : 30,76 N/mm2 2,4 % 
EP5 ZE +40 °C PK2 : 34,03 N/mm2 2,6 % 
EP5 ZE +40 °C PK3 : 34,82 N/mm2 2,4 % 
EP5 ZE +40 °C PK4 : 35,01 N/mm2 2,6 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL bei +40 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
55 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP5 ZE +60 °C PK1 : 20,18 N/mm2 50,0 % 
EP5 ZE +60 °C PK2 : 21,76 N/mm2 50,0 % 
EP5 ZE +60 °C PK3 : 22,54 N/mm2 2,9 % 
EP5 ZE +60 °C PK4 : 22,17 N/mm2 2,9 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL bei +60 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
56 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP5 ZE +80 °C PK1 : 4,40 N/mm2 23,9 % 
EP5 ZE +80 °C PK2 : 3,71 N/mm2 20,2 % 
EP5 ZE +80 °C PK3 : 4,21 N/mm2 22,6 % 
EP5 ZE +80 °C PK4 : 4,72 N/mm2 24,8 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL bei +80 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
57 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP6 ZE -20 °C PK1 : 65,76 N/mm2 2,2 % 
EP6 ZE -20 °C PK2 : 64,64 N/mm2 2,3 % 
EP6 ZE -20 °C PK3 : 47,37 N/mm2 1,6 % 
EP6 ZE -20 °C PK4 : 44,65 N/mm2 1,5 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 bei -20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
58 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP6 ZE +0 °C PK1 : 67,75 N/mm2 2,2 % 
EP6 ZE +0 °C PK2 : 59,85 N/mm2 2,3 % 
EP6 ZE +0 °C PK3 : 70,75 N/mm2 4,0 % 
EP6 ZE +0 °C PK4 : 55,76 N/mm2 1,9 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 bei +0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
59 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP6 ZE +20 °C PK1 : 29,80 N/mm2 1,2 % 
EP6 ZE +20 °C PK2 : 57,13 N/mm2 3,5 % 
EP6 ZE +20 °C PK3 : 34,83 N/mm2 1,3 % 
EP6 ZE +20 °C PK4 : 58,75 N/mm2 3,9 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 bei +20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
60 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP6 ZE +40 °C PK1 : 30,89 N/mm2 3,2 % 
EP6 ZE +40 °C PK2 : 27,11 N/mm2 3,3 % 
EP6 ZE +40 °C PK3 : 28,47 N/mm2 2,8 % 
EP6 ZE +40 °C PK4 : 31,63 N/mm2 3,5 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 bei +40 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
61 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP6 ZE +60 °C PK1 : 2,03 N/mm2 18,7 % 
EP6 ZE +60 °C PK2 : 2,83 N/mm2 24,6 % 
EP6 ZE +60 °C PK3 : 2,93 N/mm2 27,7 % 
EP6 ZE +60 °C PK4 : 2,30 N/mm2 22,4 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 bei +60 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
62 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP6 ZE +80 °C PK1 : 0,46 N/mm2 4,2 % 
EP6 ZE +80 °C PK2 : 0,66 N/mm2 6,1 % 
EP6 ZE +80 °C PK3 : 0,63 N/mm2 5,7 % 
EP6 ZE +80 °C PK4 : 0,63 N/mm2 5,5 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 100 bei +80 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
63 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP7 ZE -20 °C PK1 : 60,09 N/mm2 2,9 % 
EP7 ZE -20 °C PK2 : 55,20 N/mm2 2,4 % 
EP7 ZE -20 °C PK3 : 43,84 N/mm2 2,0 % 
EP7 ZE -20 °C PK4 : 21,40 N/mm2 0,7 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 110 bei -20 °C. 
A3  Klebstoffauswahl 
64 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP7 ZE +0 °C PK1 : 39,03 N/mm2 1,9 % 
EP7 ZE +0 °C PK2 : 12,40 N/mm2 0,7 % 
EP7 ZE +0 °C PK3 : 41,13 N/mm2 2,9 % 
EP7 ZE +0 °C PK4 : 39,35 N/mm2 2,1 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 110 bei +0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
65 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP7 ZE +20 °C PK1 : 14,67 N/mm2 0,9 % 
EP7 ZE +20 °C PK2 : 16,05 N/mm2 1,5 % 
EP7 ZE +20 °C PK3 : 10,49 N/mm2 0,9 % 
EP7 ZE +20 °C PK4 : 17,12 N/mm2 2,5 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP7 ZE +40 °C PK1 : 4,50 N/mm2 23,1 % 
EP7 ZE +40 °C PK2 : 5,29 N/mm2 35,3 % 
EP7 ZE +40 °C PK3 : 5,35 N/mm2 43,9 % 
EP7 ZE +40 °C PK4 : 4,78 N/mm2 39,5 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP7 ZE +60 °C PK1 : 1,11 N/mm2 14,2 % 
EP7 ZE +60 °C PK2 : 1,10 N/mm2 14,9 % 
EP7 ZE +60 °C PK3 : 1,25 N/mm2 15,8 % 
EP7 ZE +60 °C PK4 : 1,15 N/mm2 14,2 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP7 ZE +80 °C PK1 : 0,46 N/mm2 6,0 % 
EP7 ZE +80 °C PK2 : 0,45 N/mm2 5,8 % 
EP7 ZE +80 °C PK3 : 0,44 N/mm2 5,1 % 
EP7 ZE +80 °C PK4 : 0,39 N/mm2 4,5 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP8 ZE -20 °C PK1 : 55,80 N/mm2 3,6 % 
EP8 ZE -20 °C PK2 : 55,07 N/mm2 3,5 % 
EP8 ZE -20 °C PK3 : 54,65 N/mm2 3,0 % 
EP8 ZE -20 °C PK4 : 54,65 N/mm2 3,0 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +0 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +0 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +0 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP8 ZE +0 °C PK1 : 27,45 N/mm2 3,1 % 
EP8 ZE +0 °C PK2 : 28,35 N/mm2 2,9 % 
EP8 ZE +0 °C PK3 : 24,24 N/mm2 3,2 % 
EP8 ZE +0 °C PK4 : 23,70 N/mm2 3,0 % 



































nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Scotch Weld  
DP 105 bei +0 °C. 
A3.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
71 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +20 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +20 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP8 ZE +20 °C PK1 : 2,58 N/mm2 39,3 % 
EP8 ZE +20 °C PK2 : 3,76 N/mm2 50,0 % 
EP8 ZE +20 °C PK3 : 3,22 N/mm2 41,8 % 
EP8 ZE +20 °C PK4 : 2,94 N/mm2 35,9 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +40 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +40 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP8 ZE +40 °C PK1 : 0,59 N/mm2 12,1 % 
EP8 ZE +40 °C PK2 : 0,81 N/mm2 15,0 % 
EP8 ZE +40 °C PK3 : 0,71 N/mm2 11,4 % 
EP8 ZE +40 °C PK4 : 0,61 N/mm2 11,9 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP8 ZE +60 °C PK1 : 0,19 N/mm2 3,7 % 
EP8 ZE +60 °C PK2 : 0,24 N/mm2 4,3 % 
EP8 ZE +60 °C PK3 : 0,21 N/mm2 4,1 % 
EP8 ZE +60 °C PK4 : 0,17 N/mm2 3,3 % 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +80 °C 
Material   
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +80 °C 
Prüfergebnis   
 maximale Zugspannung zugehörige Längsdehnung 
EP8 ZE +80 °C PK1 : 0,10 N/mm2 1,8 % 
EP8 ZE +80 °C PK2 : 0,08 N/mm2 1,5 % 
EP8 ZE +80 °C PK3 : 0,11 N/mm2 2,1 % 
EP8 ZE +80 °C PK4 : 0,16 N/mm2 2,7 % 
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A3.4  Datenblätter Zylinderzugversuch 
Die nachfolgenden Datenblätter umfassen die Bestimmung 
der Anfangsfestigkeit und der Restfestigkeit mithilfe des 
Zylinderzugversuchs. Der Stichprobenumfang beträgt je-
weils 10 Prüfkörper. Angegeben werden die erreichten Fes-
tigkeiten mit den zugehörigen Bruchbildkennzeichnungen. 
Ausgewertet sind neben dem Erwartungswert und dem 5%-
Fraktil der Festigkeit bei einer Vertrauenswahrscheinlichkeit 
von 75 % auch verschiedene statistische Prüfgrößen. Aus-
reißerverdächtige Beobachtungswerte sind gesondert ge-
kennzeichnet. Die grafische Ergebnisauswertung umfasst 
einen Box-Whisker-Plot sowie zwei Wahrscheinlichkeitsnet-
ze, die entweder eine linear eingeteilte Ergebnisachse oder 
aber eine nichtlinear logarithmisch eingeteilte Ergebnisachse 
aufweisen. 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ AF +23 °C PK1 : 13,960 N/mm2 2,636 AV1, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK2 : 11,531 N/mm2 2,445 AV1, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK3 : 16,086 N/mm2 2,778 AV1, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK4 : 12,955 N/mm2 2,561 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK5 : 16,349 N/mm2 2,794 AV2, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK6 : 26,280 N/mm2 3,269 AV2, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK7 : 11,157 N/mm2 2,412 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK8 : 26,013 N/mm2 3,259 AV2, KV 
EP1 ZZ AF +23 °C PK9 : 28,669 N/mm2 3,356 KV, SB2 
EP1 ZZ AF +23 °C PK10 : 13,347 N/mm2 2,591 AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,63 N/mm
2 17,70 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,718 / 1,809 0,534 / 1,711  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,816 / 0,435 0,862 / 0,250  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,967 / 1,647 1,117 / 1,532  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,021 / 0,136 0,035 / 0,092  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,025 / 0,139 0,038 / 0,096  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,103 / 0,152 0,158 / 0,103  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,119 / 0,155 0,174 / 0,107  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,54 N/mm2 7,85 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 13,353 N/mm2 2,592 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 15,121 N/mm2 2,716 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 14,863 N/mm2 2,699 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 5,340 N/mm2 1,675 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 10,303 N/mm2 2,332 SB2 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 11,492 N/mm2 2,442 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 12,628 N/mm2 2,536 SB2 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 3,301 N/mm2 1,194 AV2 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 10,165 N/mm2 2,319 SB2 
EP1 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 7,380 N/mm2 1,999 AV1, KV, SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,39 N/mm
2 10,71 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,523 / 2,109 -1,108 / 3,105  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,937 / 0,135 0,861 / 0,335  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,784 / 1,189 2,149 / 0,948  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,173 / 0,022 0,316 / 0,011  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,176 / 0,026 0,320 / 0,017  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,345 / 0,150 0,529 / 0,082  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,353 / 0,181 0,535 / 0,119  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,03 N/mm2 3,37 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 16,210 N/mm2 2,786 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 13,505 N/mm2 2,603 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 15,510 N/mm2 2,741 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 11,832 N/mm2 2,471 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 13,791 N/mm2 2,624 AV2, KV 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 17,292 N/mm2 2,850 AV2 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 8,356 N/mm2 2,123 FA AV1, KV 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 17,641 N/mm2 2,870 AV2 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 13,796 N/mm2 2,624 AV2 
EP1 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 6,052 N/mm2 1,800 FA AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 13,40 N/mm
2 13,57 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,792 / 2,576 -1,225 / 3,370  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,909 / 0,208 0,838 / 0,461  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,950 / 1,126 2,193 / 0,940  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,199 / 0,030 0,301 / 0,019  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,205 / 0,038 0,307 / 0,027  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,499 / 0,124 0,627 / 0,079  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,514 / 0,154 0,639 / 0,113  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,47 N/mm2 6,24 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 1,582 N/mm2 0,459 AV2 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 14,344 N/mm2 2,663 AV1, KV 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 16,270 N/mm2 2,789 AV1, KV 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 8,289 N/mm2 2,115 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 8,552 N/mm2 2,146 AV1, KV 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 1,767 N/mm2 0,569 AV1 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 1,890 N/mm2 0,636 AV1 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 8,437 N/mm2 2,133 AV1, KV 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 1,020 N/mm2 0,019 AV2 
EP1 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 1,434 N/mm2 0,360 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 6,36 N/mm
2 7,10 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,599 / 1,946 0,058 / 1,284  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,831 / 0,199 0,852 / 0,209  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,938 / 1,742 1,282 / 1,310  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,027 / 0,126 0,123 / 0,045  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,031 / 0,130 0,129 / 0,052  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,037 / 0,506 0,159 / 0,232  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,042 / 0,520 0,166 / 0,265  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -5,62 N/mm2 0,42 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 7,743 N/mm2 2,047 AV1, KV 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 5,671 N/mm2 1,735 AV2 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 10,163 N/mm2 2,319 AV2 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 16,549 N/mm2 2,806 AV2, KV 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 18,185 N/mm2 2,901 AV2, KV 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 17,711 N/mm2 2,874 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 12,000 N/mm2 2,485 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 19,367 N/mm2 2,964 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 5,723 N/mm2 1,745 AV2 
EP1 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 7,871 N/mm2 2,063 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 12,10 N/mm
2 12,30 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,136 / 1,380 -0,148 / 1,491  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,880 / 0,212 0,889 / 0,142  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,187 / 1,343 1,369 / 1,185  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,004 / 0,086 0,007 / 0,051  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,004 / 0,087 0,008 / 0,052  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,151 / 0,121 0,254 / 0,073  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,166 / 0,121 0,267 / 0,073  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,71 N/mm2 3,98 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
86 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 5,457 N/mm2 1,697 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 14,325 N/mm2 2,662 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 15,187 N/mm2 2,720 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 15,608 N/mm2 2,748 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 16,255 N/mm2 2,788 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 16,138 N/mm2 2,781 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK7 : – N/mm2 – – 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 12,095 N/mm2 2,493 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 17,363 N/mm2 2,854 AV2 
EP1 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 19,566 N/mm2 2,974 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
88 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 5,311 N/mm2 1,670 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 7,809 N/mm2 2,055 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 8,054 N/mm2 2,086 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 6,215 N/mm2 1,827 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 5,297 N/mm2 1,667 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 14,507 N/mm2 2,675 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 13,793 N/mm2 2,624 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 2,419 N/mm2 0,884 FA AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 10,155 N/mm2 2,318 AV2 
EP1 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 12,978 N/mm2 2,563 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,65 N/mm
2 8,94 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,151 / 1,790 -0,700 / 2,864  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,939 / 0,101 0,924 / 0,021  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,527 / 1,434 2,084 / 1,152  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,238 / 0,059 0,437 / 0,028  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,253 / 0,078 0,450 / 0,050  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,239 / 0,127 0,439 / 0,062  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,254 / 0,166 0,452 / 0,111  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,07 N/mm2 2,39 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
90 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 21,513 N/mm2 3,069 AV2, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 17,550 N/mm2 2,865 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 23,581 N/mm2 3,160 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 17,172 N/mm2 2,843 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 12,292 N/mm2 2,509 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 9,619 N/mm2 2,264 AV1, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 13,816 N/mm2 2,626 AV1, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 13,341 N/mm2 2,591 AV1, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 12,297 N/mm2 2,509 AV1, KV 
EP1 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 8,666 N/mm2 2,159 AV1, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 14,98 N/mm
2 15,07 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,490 / 2,135 0,050 / 2,008  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,939 / 0,121 0,964 / 0,030  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,292 / 1,758 1,538 / 1,540  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,064 / 0,139 0,104 / 0,092  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,074 / 0,148 0,115 / 0,102  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,243 / 0,404 0,349 / 0,295  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,282 / 0,432 0,384 / 0,329  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,70 N/mm2 7,21 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
92 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 25,642 N/mm2 3,244 AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 9,635 N/mm2 2,265 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 16,746 N/mm2 2,818 KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 21,414 N/mm2 3,064 AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 23,447 N/mm2 3,155 AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 20,425 N/mm2 3,017 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 23,743 N/mm2 3,167 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 11,811 N/mm2 2,469 AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 11,262 N/mm2 2,421 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 12,502 N/mm2 2,526 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,66 N/mm
2 17,83 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,064 / 1,391 -0,259 / 1,453  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,897 / 0,200 0,890 / 0,171  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,340 / 1,332 1,513 / 1,183  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,102 / 0,119 0,159 / 0,079  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,115 / 0,132 0,173 / 0,094  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,136 / 0,137 0,208 / 0,091  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,154 / 0,153 0,226 / 0,109  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,06 N/mm2 7,77 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
94 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 10,415 N/mm2 2,343 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 6,703 N/mm2 1,903 AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 14,741 N/mm2 2,691 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 28,245 N/mm2 FA 3,341 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 8,180 N/mm2 2,102 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 10,950 N/mm2 2,393 AV1, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 10,180 N/mm2 2,320 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 18,264 N/mm2 2,905 AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 14,973 N/mm2 2,706 AV2, KV 
EP1 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 12,292 N/mm2 2,509 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 13,49 N/mm
2 13,55 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,359 / 4,244 0,488 / 2,802  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,862 / 0,349 0,973 / 0,021  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,094 / 2,376 1,501 / 1,988  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,069 / 0,463 0,138 / 0,303  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,128 / 0,497 0,199 / 0,352  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,161 / 0,616 0,291 / 0,441  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,301 / 0,661 0,417 / 0,512  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,43 N/mm2 5,23 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
96 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 5,728 N/mm2 1,745 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 0,247 N/mm2 -1,399 AV2 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 7,880 N/mm2 2,064 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 5,759 N/mm2 1,751 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 9,211 N/mm2 2,220 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 0,570 N/mm2 -0,563 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 0,360 N/mm2 -1,021 AV1, AV2, KV 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 0,387 N/mm2 -0,949 AV1 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 0,302 N/mm2 -1,196 AV2 
EP1 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : – N/mm2 – – 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ AF +23 °C PK1 : 26,896 N/mm2 3,292 AV2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK2 : 14,507 N/mm2 2,675 FA AV2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK3 : 26,836 N/mm2 3,290 KV, SB2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK4 : 21,331 N/mm2 3,060 KV, SB2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK5 : 21,048 N/mm2 3,047 AV2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK6 : 33,731 N/mm2 3,518 AV2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK7 : 31,632 N/mm2 3,454 SB2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK8 : 31,613 N/mm2 3,454 AV2 
EP2 ZZ AF +23 °C PK9 : 31,232 N/mm2 3,441 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ AF +23 °C PK10 : 30,285 N/mm2 3,411 AV1, SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 26,91 N/mm
2 27,09 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,825 / 2,543 -1,176 / 3,379  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,889 / 0,221 0,840 / 0,265  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,017 / 1,109 2,233 / 0,963  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,340 / 0,109 0,441 / 0,076  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,382 / 0,165 0,477 / 0,136  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,355 / 0,110 0,457 / 0,077  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,399 / 0,167 0,495 / 0,137  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,97 N/mm2 15,01 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 2,772 N/mm2 1,020 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 2,761 N/mm2 1,016 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 2,974 N/mm2 1,090 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 3,803 N/mm2  FA 1,336 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 3,542 N/mm2 1,265 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 2,772 N/mm2 1,020 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 2,342 N/mm2 0,851 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 2,852 N/mm2 1,048 AV2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 2,328 N/mm2 0,845 SB2 
EP2 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 2,832 N/mm2 1,041 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 2,90 N/mm
2 2,90 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,761 / 2,805 0,471 / 2,608  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,874 / 0,212 0,897 / 0,135  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,231 / 1,954 1,349 / 1,834  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,010 / 0,177 0,012 / 0,145  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,012 / 0,179 0,014 / 0,147  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,294 / 0,562 0,348 / 0,501  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,357 / 0,567 0,407 / 0,507  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 1,92 N/mm2 2,07 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 7,802 N/mm2 2,054 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 5,838 N/mm2 1,764 AV2 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 6,389 N/mm2 1,855 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 6,339 N/mm2 1,847 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 6,799 N/mm2 1,917 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 5,957 N/mm2 1,785 AV1, SB2 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 5,087 N/mm2 1,627 AV1, SB2 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 4,147 N/mm2 1,422 AV2 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 2,305 N/mm2  FA 0,835 A AV2 
EP2 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 5,204 N/mm2 1,649 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 5,59 N/mm
2 5,66 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,815 / 3,334 -1,540 / 4,742  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,942 / 0,149 0,830 / 0,445  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,147 / 1,450 2,453 / 1,106  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,335 / 0,183 0,482 / 0,113  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,410 / 0,275 0,543 / 0,218  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,506 / 0,257 0,649 / 0,164  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,619 / 0,387 0,732 / 0,316  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,37 N/mm2 2,60 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 11,453 N/mm2 2,438 AV1, SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 12,172 N/mm2 2,499 KV, SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 17,992 N/mm2 2,890 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 17,518 N/mm2 2,863 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 15,683 N/mm2 2,753 SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 15,066 N/mm2 2,712 AV1, KV, SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 14,319 N/mm2 2,662 KV, SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 17,223 N/mm2 2,846 SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 21,588 N/mm2 3,072 SB2 
EP2 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 10,649 N/mm2 2,366 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 15,37 N/mm
2 15,41 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,233 / 2,287 -0,117 / 2,038  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,965 / 0,022 0,964 / 0,008  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,396 / 1,842 1,547 / 1,625  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,073 / 0,329 0,103 / 0,258  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,109 / 0,355 0,139 / 0,287  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,139 / 0,372 0,189 / 0,296  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,207 / 0,402 0,255 / 0,330  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,26 N/mm2 9,41 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 4,136 N/mm2 1,420 AV2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 5,790 N/mm2 1,756 SB2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 4,596 N/mm2 1,525 SB2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 2,906 N/mm2 1,067 AV2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 4,522 N/mm2 1,509 AV2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 4,114 N/mm2 1,414 KV, SB2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 6,091 N/mm2 1,807 KV, SB2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 6,920 N/mm2 1,934 KV, SB2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 5,646 N/mm2 1,731 KV, SB2 
EP2 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 5,587 N/mm2 1,721 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 5,03 N/mm
2 5,05 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,178 / 2,307 -0,660 / 2,845  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,967 / 0,020 0,938 / 0,020  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,798 / 1,599 2,064 / 1,370  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,301 / 0,207 0,401 / 0,147  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,379 / 0,296 0,470 / 0,245  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,306 / 0,282 0,407 / 0,206  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,386 / 0,403 0,477 / 0,343  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75%  : 2,55 N/mm2 2,88 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 2,737 N/mm2 1,007 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 4,016 N/mm2 1,390 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 4,560 N/mm2 1,517 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 2,729 N/mm2 1,004 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 4,064 N/mm2 1,402 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 6,036 N/mm2  FA 1,798 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK7 : 2,473 N/mm2 0,906 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 3,023 N/mm2 1,106 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 2,332 N/mm2 0,847 AV2 
EP2 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 4,034 N/mm2 1,395 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 3,60 N/mm
2 3,61 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,792 / 2,818 0,348 / 2,026  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,895 / 0,118 0,929 / 0,037  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,092 / 2,096 1,266 / 1,818  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,038 / 0,398 0,062 / 0,295  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,063 / 0,414 0,088 / 0,314  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,107 / 0,532 0,165 / 0,416  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,178 / 0,553 0,234 / 0,443  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 1,16 N/mm2 1,80 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 3,528 N/mm2  FA 1,261 FA AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 1,640 N/mm2 0,494 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 1,836 N/mm2 0,607 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 2,123 N/mm2 0,753 SB2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 1,970 N/mm2 0,678 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 1,771 N/mm2 0,571 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 1,827 N/mm2 0,603 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 1,882 N/mm2 0,632 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 1,972 N/mm2 0,679 AV2 
EP2 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 3,021 N/mm2  FA 1,106 FA SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 2,16 N/mm
2 2,16 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,473 / 3,643 1,292 / 3,237  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,733 / 0,743 0,789 / 0,568  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,842 / 2,230 0,988 / 2,114  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,069 / 0,268 0,100 / 0,202  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,095 / 0,288 0,126 / 0,225  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,099 / 0,744 0,141 / 0,662  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,136 / 0,799 0,177 / 0,736  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,86 N/mm2 1,24 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 5,795 N/mm2 1,757 AV2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 10,151 N/mm2 2,318 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 2,875 N/mm2 1,056 AV2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 2,628 N/mm2 0,966 AV2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 11,841 N/mm2 2,472 SB2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 15,600 N/mm2 2,747 SB2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 15,690 N/mm2 2,753 SB2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 5,070 N/mm2 1,623 AV1 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 4,060 N/mm2 1,401 SB2 
EP2 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 2,765 N/mm2 1,017 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 7,65 N/mm
2 7,89 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,565 / 1,723 0,150 / 1,467  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,843 / 0,285 0,887 / 0,115  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,959 / 1,537 1,185 / 1,321  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,010 / 0,007 0,028 / 0,003  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,011 / 0,007 0,029 / 0,003  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,019 / 0,295 0,050 / 0,157  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,019 / 0,298 0,051 / 0,162  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -3,36 N/mm2 1,36 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 19,997 N/mm2 2,996 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 26,357 N/mm2 3,272 AV2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 32,821 N/mm2 3,491 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 35,902 N/mm2 3,581 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 24,347 N/mm2 3,192 AV2, KV 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 22,040 N/mm2 3,093 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 17,973 N/mm2 2,889 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 13,390 N/mm2 2,594 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 12,595 N/mm2 2,533 SB2 
EP2 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 36,239 N/mm2 3,590 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 24,17 N/mm
2 24,40 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,165 / 1,743 -0,252 / 1,881  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,930 / 0,089 0,935 / 0,068  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,338 / 1,396 1,558 / 1,234  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,034 / 0,014 0,058 / 0,009  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,034 / 0,015 0,058 / 0,009  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,227 / 0,145 0,336 / 0,094  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,231 / 0,150 0,339 / 0,100  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,97 N/mm2 10,25 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 10,582 N/mm2 2,359 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 8,029 N/mm2 2,083 SB2 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 18,871 N/mm2 2,938 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 8,722 N/mm2 2,166 AV2 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 26,958 N/mm2  FA 3,294 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 7,958 N/mm2 2,074 AV1 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 12,724 N/mm2 2,543 SB2 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 9,525 N/mm2 2,254 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 3,835 N/mm2 1,344 AV1 
EP2 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 11,637 N/mm2 2,454 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 11,88 N/mm
2 12,05 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,269 / 3,883 -0,015 / 3,154  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,857 / 0,395 0,955 / 0,006  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,224 / 2,292 1,915 / 1,794  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,178 / 0,350 0,374 / 0,183  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,274 / 0,426 0,458 / 0,292  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,181 / 0,616 0,379 / 0,385  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,279 / 0,749 0,464 / 0,615  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,95 N/mm2 3,47 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 2,566 N/mm2 0,942 AV2 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 3,920 N/mm2 1,366 AV2 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 7,888 N/mm2 2,065 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 6,937 N/mm2 1,937 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 4,541 N/mm2 1,513 AV1, AV2, KV 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 2,579 N/mm2 0,947 AV2 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 3,326 N/mm2 1,202 AV2 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 6,027 N/mm2 1,796 AV2 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 2,050 N/mm2 0,718 AV2 
EP2 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 0,082 N/mm2 -2,505A AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 3,99 N/mm
2 6,40 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,171 / 2,156 -2,096 / 6,413  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,971 / 0,053 0,697 / 0,787  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,629 / 1,624 2,673 / 0,814  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,252 / 0,122 0,705 / 0,028  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,287 / 0,163 0,726 / 0,095  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,318 / 0,238 0,754 / 0,059  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,362 / 0,319 0,776 / 0,200  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,06 N/mm2 0,17 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ AF +23 °C PK1 : 11,204 N/mm2 2,416 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK2 : 11,899 N/mm2 2,476 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK3 : 11,966 N/mm2 2,482 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK4 : 9,795 N/mm2 2,282 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK5 : 12,399 N/mm2 2,518 AV2 
EP3 ZZ AF +23 °C PK6 : 9,593 N/mm2 2,261 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK7 : 11,261 N/mm2 2,421 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK8 : 8,401 N/mm2 2,128 AV1, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK9 : 9,405 N/mm2 2,241 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ AF +23 °C PK10 : 7,419 N/mm2 2,004 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,33 N/mm
2 10,35 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,380 / 1,929 -0,581 / 2,219  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,934 / 0,103 0,921 / 0,111  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,752 / 1,240 1,888 / 1,151  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,197 / 0,087 0,242 / 0,069  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,216 / 0,108 0,260 / 0,091  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,399 / 0,100 0,462 / 0,080  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,437 / 0,125 0,496 / 0,106  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 6,83 N/mm2 7,15 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 12,873 N/mm2 2,555 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 19,354 N/mm2 2,963 SB2 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 4,652 N/mm2 1,537 AV2 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 16,089 N/mm2 2,778 SB2 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 5,196 N/mm2 1,648 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 3,558 N/mm2 1,269 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 8,824 N/mm2 2,177 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 16,857 N/mm2 2,825 SB2 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 5,285 N/mm2 1,665 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 13,859 N/mm2 2,629 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,65 N/mm
2 11,02 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,120 / 1,459 -0,222 / 1,441  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,900 / 0,178 0,892 / 0,165  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,215 / 1,489 1,497 / 1,214  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,069 / 0,158 0,158 / 0,082  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,082 / 0,170 0,172 / 0,097  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,104 / 0,207 0,224 / 0,109  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,123 / 0,222 0,243 / 0,130  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,64 N/mm2 2,44 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 2,444 N/mm2 0,894 AV1 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 3,179 N/mm2 1,156 AV1 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 15,413 N/mm2 2,735 AV1, KV 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 2,046 N/mm2 0,716 AV1 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 2,211 N/mm2 0,794 AV1 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 28,604 N/mm2 3,354 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 23,615 N/mm2 3,162 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 18,081 N/mm2 2,895 AV1, KV 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 17,186 N/mm2 2,844 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 26,015 N/mm2 3,259 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 13,88 N/mm
2 16,80 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,005 / 1,432 -0,354 / 1,268  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,861 / 0,172 0,795 / 0,332  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,116 / 1,389 1,294 / 1,036  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,006 / 0,097 0,029 / 0,036  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,007 / 0,098 0,030 / 0,037  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,015 / 0,188 0,067 / 0,073  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,017 / 0,189 0,070 / 0,075  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -8,42 N/mm2 0,82 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 15,316 N/mm2 2,729 AV2, KV 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 19,544 N/mm2 2,973 AV2, KV 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 20,742 N/mm2 3,032 AV2, KV 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 14,507 N/mm2 2,675 AV2 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 13,831 N/mm2 2,627 AV2 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 14,733 N/mm2 2,690 AV2 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 16,817 N/mm2 2,822 AV1, KV 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 17,339 N/mm2 2,853 KV 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 17,286 N/mm2 2,850 AV2, KV 
EP3 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 17,125 N/mm2 2,841 AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 16,72 N/mm
2 16,74 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,452 / 2,242 0,262 / 2,076  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,937 / 0,067 0,948 / -0,013  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,306 / 1,813 1,397 / 1,710  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,098 / 0,173 0,118 / 0,147  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,118 / 0,192 0,138 / 0,166  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,130 / 0,492 0,156 / 0,442  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,158 / 0,546 0,183 / 0,501  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,06 N/mm2 12,61 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 16,309 N/mm2 2,792 AV1, KV 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 18,581 N/mm2 2,922 AV1, KV 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 19,428 N/mm2 2,967 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 12,594 N/mm2 2,533 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 9,884 N/mm2 2,291 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 12,170 N/mm2 2,499 SB2 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 25,285 N/mm2 3,230 SB2 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 23,803 N/mm2 3,170 SB2 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 9,409 N/mm2 2,242 AV2 
EP3 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 23,162 N/mm2 3,143 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,06 N/mm
2 17,22 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,046 / 1,545 -0,234 / 1,596  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,921 / 0,126 0,916 / 0,125  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,298 / 1,395 1,465 / 1,231  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,030 / 0,093 0,050 / 0,061  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,033 / 0,096 0,053 / 0,064  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,174 / 0,134 0,260 / 0,089  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,192 / 0,138 0,277 / 0,093  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,66 N/mm2 7,44 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 13,463 N/mm2 2,600 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 21,765 N/mm2 3,080 SB2 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 19,524 N/mm2 2,972 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 9,582 N/mm2 2,260 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 7,782 N/mm2 2,052 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 12,270 N/mm2 2,507 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK7 : 19,007 N/mm2 2,945 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 17,528 N/mm2 2,864 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 23,977 N/mm2 3,177 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 12,834 N/mm2 2,552 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 15,77 N/mm
2 15,93 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,023 / 1,776 -0,400 / 2,023  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,960 / 0,077 0,949 / 0,080  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,489 / 1,529 1,766 / 1,296  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,111 / 0,137 0,185 / 0,086  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,129 / 0,154 0,202 / 0,106  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,277 / 0,275 0,405 / 0,183  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,321 / 0,309 0,443 / 0,224  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,48 N/mm2 6,87 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 9,465 N/mm2 2,248 AV2 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 12,283 N/mm2 2,508 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 6,774 N/mm2 1,913 FA AV1 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 10,811 N/mm2 2,381 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 10,689 N/mm2 2,369 AV2 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 8,010 N/mm2 2,081 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 10,340 N/mm2 2,336 AV1, KV 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 12,195 N/mm2 2,501 AV1 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 11,805 N/mm2 2,468 AV1 
EP3 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 12,675 N/mm2 2,540 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,50 N/mm
2 10,54 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,735 / 2,424 -0,991 / 2,873  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,915 / 0,184 0,880 / 0,298  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,925 / 1,120 2,076 / 1,011  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,210 / 0,066 0,268 / 0,050  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,224 / 0,084 0,282 / 0,068  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,456 / 0,081 0,534 / 0,062  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,488 / 0,103 0,562 / 0,084  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 6,43 N/mm2 6,74 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 17,240 N/mm2 2,847 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 13,549 N/mm2 2,606 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 12,575 N/mm2 2,532 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 19,712 N/mm2 2,981 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 15,509 N/mm2 2,741 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 12,408 N/mm2 2,518 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 13,028 N/mm2 2,567 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 19,492 N/mm2 2,970 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 25,807 N/mm2 3,251 SB2 
EP3 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 29,896 N/mm2 3,398 AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,92 N/mm
2 17,97 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,931 / 2,659 0,594 / 2,106  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,864 / 0,282 0,904 / 0,102  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,925 / 2,009 1,048 / 1,807  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,010 / 0,234 0,015 / 0,167  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,013 / 0,236 0,018 / 0,170  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,035 / 0,582 0,055 / 0,474  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,046 / 0,588 0,067 / 0,481  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,38 N/mm2 8,96 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 19,845 N/mm2 2,988 AV2 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 27,291 N/mm2 3,307 AV2, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 18,396 N/mm2 2,912 AV2, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 23,916 N/mm2 3,175 AV2, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 31,606 N/mm2 3,453 AV2, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 20,407 N/mm2 3,016 AV2, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 34,330 N/mm2 3,536 AV2, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 37,168 N/mm2 3,615 KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 33,135 N/mm2 3,501 AV1, KV 
EP3 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 33,430 N/mm2 3,509 AV1, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 27,95 N/mm
2 28,08 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,182 / 1,475 -0,337 / 1,525  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,903 / 0,190 0,891 / 0,171  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,388 / 1,339 1,498 / 1,210  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,077 / 0,151 0,108 / 0,113  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,091 / 0,164 0,122 / 0,127  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,107 / 0,199 0,147 / 0,151  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,126 / 0,216 0,166 / 0,169  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,47 N/mm2 15,72 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 25,375 N/mm2 3,234 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 13,231 N/mm2 2,583 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 25,289 N/mm2 3,230 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 21,566 N/mm2 3,071 AV2, KV 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 28,286 N/mm2 3,342 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 36,244 N/mm2 3,590 AV1, SB2 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 13,498 N/mm2 2,603 SB2 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 11,904 N/mm2 2,477 AV1, AV2, KV 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 14,989 N/mm2 2,707 SB2 
EP3 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 12,354 N/mm2 2,514 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 20,27 N/mm
2 20,42 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,594 / 2,145 0,250 / 1,556  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,880 / 0,150 0,891 / 0,132  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,002 / 1,911 1,136 / 1,624  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,018 / 0,327 0,033 / 0,223  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,027 / 0,333 0,043 / 0,230  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,055 / 0,447 0,095 / 0,320  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,081 / 0,455 0,122 / 0,331  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,69 N/mm2 8,06 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 3,913 N/mm2 1,364 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 3,491 N/mm2 1,250 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 3,793 N/mm2 1,333 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 3,101 N/mm2 1,132 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 7,375 N/mm2  FA 1,998 FA AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 2,434 N/mm2 0,890 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 1,385 N/mm2 0,326 FA AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 4,168 N/mm2 1,427 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 2,911 N/mm2 1,069 AV1 
EP3 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 3,164 N/mm2 1,152 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 3,57 N/mm
2 3,61 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,321 / 4,880 -0,221 / 3,806  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,853 / 0,389 0,932 / 0,109  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,403 / 2,438 2,046 / 1,895  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,175 / 0,535 0,337 / 0,341  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,377 / 0,649 0,512 / 0,515  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,255 / 0,578 0,444 / 0,379  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,548 / 0,701 0,674 / 0,572  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,29 N/mm2 1,35 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
142 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ AF +23 °C PK1 : 21,057 N/mm2 3,047 AV1, KV 
EP4 ZZ AF +23 °C PK2 : 10,073 N/mm2 2,310 AV2, KV 
EP4 ZZ AF +23 °C PK3 : 17,551 N/mm2 2,865 AV2, KV 
EP4 ZZ AF +23 °C PK4 : 18,259 N/mm2 2,905 AV1, KV 
EP4 ZZ AF +23 °C PK5 : 16,448 N/mm2 2,800 AV1, KV 
EP4 ZZ AF +23 °C PK6 : 14,321 N/mm2 2,662 AV2, KV 
EP4 ZZ AF +23 °C PK7 : 19,149 N/mm2 2,952 SB2 
EP4 ZZ AF +23 °C PK8 : 12,504 N/mm2 2,526 AV1, SB2 
EP4 ZZ AF +23 °C PK9 : 17,903 N/mm2 2,885 SB2 
EP4 ZZ AF +23 °C PK10 : 25,699 N/mm2 3,246 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,30 N/mm
2 17,38 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,193 / 2,808 -0,431 / 2,762  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,978 / 0,019 0,968 / 0,043  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,641 / 1,910 1,918 / 1,604  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,156 / 0,297 0,231 / 0,213  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,221 / 0,352 0,293 / 0,277  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,272 / 0,419 0,376 / 0,314  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,387 / 0,496 0,477 / 0,408  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,04 N/mm2 9,59 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 9,381 N/mm2 2,239 SB2 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 5,602 N/mm2 1,723 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 3,829 N/mm2 1,343 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 11,827 N/mm2 2,470 SB2 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 5,636 N/mm2 1,729 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 14,239 N/mm2 2,656 SB2 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 3,601 N/mm2 1,281 AV1, KV 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 12,140 N/mm2 2,497 SB2 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 13,611 N/mm2 2,611 SB2 
EP4 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 3,636 N/mm2 1,291 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,35 N/mm
2 8,56 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,146 / 1,333 -0,102 / 1,331  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,858 / 0,236 0,855 / 0,169  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,093 / 1,355 1,232 / 1,178  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,003 / 0,059 0,007 / 0,033  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,004 / 0,059 0,007 / 0,033  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,021 / 0,197 0,045 / 0,116  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,023 / 0,198 0,046 / 0,117  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75%  : -0,79 N/mm2 2,19 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 7,138 N/mm2 1,965 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 7,596 N/mm2 2,028 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 6,384 N/mm2 1,854 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 5,432 N/mm2 1,692 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 5,606 N/mm2 1,724 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 7,468 N/mm2 2,011 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 6,919 N/mm2 1,934 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 5,982 N/mm2 1,789 SB2 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 11,704 N/mm2  A 2,460 FA AV1, SB2 
EP4 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 8,522 N/mm2 2,143 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 7,28 N/mm
2 7,28 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,436 / 4,523 0,945 / 3,456  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,846 / 0,374 0,920 / 0,104  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,008 / 2,422 1,185 / 2,214  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,028 / 0,507 0,041 / 0,413  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,056 / 0,522 0,070 / 0,431  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,088 / 0,655 0,126 / 0,563  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,178 / 0,674 0,214 / 0,587  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,43 N/mm2 4,41 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 12,637 N/mm2 2,537 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 6,765 N/mm2 1,912 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 10,994 N/mm2 2,397 AV1, KV, SB2 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 15,337 N/mm2 2,730 SB2 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 12,689 N/mm2 2,541 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 12,641 N/mm2 2,537 SB2 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 28,330 N/mm2 3,344 SB2 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 20,022 N/mm2 2,997 SB2 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 24,093 N/mm2 3,182 SB2 
EP4 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 27,917 N/mm2 3,329 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,14 N/mm
2 17,39 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,383 / 1,782 -0,200 / 2,196  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,904 / 0,185 0,933 / -0,008  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,383 / 1,491 1,827 / 1,292  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,196 / 0,019 0,339 / 0,010  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,200 / 0,024 0,343 / 0,015  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,272 / 0,196 0,436 / 0,113  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,278 / 0,244 0,441 / 0,171  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 1,35 N/mm2 5,96 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 6,536 N/mm2 1,877 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 5,986 N/mm2 1,789 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 4,829 N/mm2 1,575 AV1 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 13,920 N/mm2 2,633 SB2 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 4,772 N/mm2 1,563 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 6,708 N/mm2 1,903 AV2 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 16,740 N/mm2 2,818 SB2 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 12,930 N/mm2 2,560 SB2 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 16,051 N/mm2 2,776 SB2 
EP4 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 19,884 N/mm2 2,990 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,84 N/mm
2 11,06 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,272 / 1,502 0,006 / 1,313  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,873 / 0,209 0,871 / 0,202  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,069 / 1,595 1,232 / 1,332  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,004 / 0,208 0,008 / 0,121  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,005 / 0,209 0,009 / 0,122  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,080 / 0,254 0,159 / 0,150  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,101 / 0,255 0,181 / 0,151  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,10 N/mm2 2,94 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
152 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 9,849 N/mm2 2,287 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 8,935 N/mm2 2,190 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 13,362 N/mm2 2,592 SB2 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 11,467 N/mm2 2,439 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 9,021 N/mm2 2,200 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 9,113 N/mm2 2,210 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK7 : 13,042 N/mm2 2,568 SB2 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 8,673 N/mm2 2,160 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 12,400 N/mm2 2,518 SB2 
EP4 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 5,990 N/mm2 1,790 FA AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,19 N/mm
2 10,23 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,127 / 2,160 -0,598 / 2,874  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,929 / 0,046 0,910 / -0,003  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,800 / 1,363 2,074 / 1,219  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,364 / 0,043 0,461 / 0,030  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,380 / 0,068 0,476 / 0,056  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,399 / 0,131 0,498 / 0,093  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,418 / 0,205 0,514 / 0,173  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,28 N/mm2 5,95 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
154 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 2,289 N/mm2 0,828 AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 2,285 N/mm2 0,826 AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 2,205 N/mm2 0,791 AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 4,785 N/mm2 1,565 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 5,625 N/mm2  FA 1,727 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 2,373 N/mm2 0,864 AV1 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 3,709 N/mm2 1,311 AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 2,696 N/mm2 0,992 AV2, KV 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 2,250 N/mm2 0,811 AV1 
EP4 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 3,650 N/mm2 1,295 AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 3,19 N/mm
2 3,19 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,969 / 2,553 0,703 / 1,982  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,807 / 0,350 0,833 / 0,237  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,806 / 2,002 0,892 / 1,801  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,013 / 0,246 0,021 / 0,173  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,017 / 0,249 0,026 / 0,177  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,023 / 0,560 0,038 / 0,445  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,031 / 0,568 0,046 / 0,454  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,62 N/mm2 1,45 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
156 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 22,455 N/mm2 3,112 SB2 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 14,218 N/mm2 2,655 SB2 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 16,350 N/mm2 2,794 SB2 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 19,355 N/mm2 2,963 AV1, SB2 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 6,389 N/mm2 1,855 AV1, SB2 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 9,146 N/mm2 2,213 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 7,990 N/mm2 2,078 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 6,171 N/mm2 1,820 AV1 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 5,158 N/mm2 1,641 AV1 
EP4 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 8,545 N/mm2 2,145 AV1, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 11,58 N/mm
2 11,72 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,639 / 1,954 0,247 / 1,632  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,884 / 0,258 0,929 / 0,099  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,054 / 1,786 1,329 / 1,517  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,059 / 0,179 0,122 / 0,101  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,071 / 0,190 0,136 / 0,115  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,071 / 0,353 0,146 / 0,216  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,087 / 0,375 0,162 / 0,246  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,24 N/mm2 3,46 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
158 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 29,069 N/mm2 3,370 SB2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 25,730 N/mm2 3,248 AV1 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 16,424 N/mm2 2,799 AV2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 34,713 N/mm2 3,547 AV1, SB2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 26,598 N/mm2 3,281 SB2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 13,440 N/mm2 2,598 SB2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 26,774 N/mm2 3,287 SB2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 16,693 N/mm2 2,815 SB2 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 22,553 N/mm2 3,116 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 15,504 N/mm2 2,741 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 22,75 N/mm
2 22,89 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,155 / 1,862 -0,160 / 1,653  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,932 / 0,081 0,926 / 0,094  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,333 / 1,713 1,515 / 1,468  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,097 / 0,265 0,151 / 0,187  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,132 / 0,294 0,185 / 0,220  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,140 / 0,373 0,211 / 0,274  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,191 / 0,413 0,260 / 0,322  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,06 N/mm2 11,14 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
160 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 24,586 N/mm2 3,202 AV1, SB2 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 20,437 N/mm2 3,017 AV1, SB2 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 25,754 N/mm2 3,249 AV1, KV, SB2 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 4,123 N/mm2 1,416 FA AV1 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 6,446 N/mm2 1,863 FA AV1 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 20,122 N/mm2 3,002 SB2 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 12,948 N/mm2 2,561 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 18,610 N/mm2 2,924 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 18,943 N/mm2 2,941 AV2, KV 
EP4 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 31,505 N/mm2 3,450 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 18,35 N/mm
2 19,50 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,341 / 2,295 -1,139 / 3,043  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,952 / 0,078 0,841 / 0,496  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,676 / 1,551 2,087 / 1,066  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,085 / 0,210 0,220 / 0,099  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,107 / 0,230 0,244 / 0,127  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,322 / 0,253 0,563 / 0,122  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,408 / 0,276 0,625 / 0,156  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,49 N/mm2 4,08 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
162 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 8,068 N/mm2 2,088 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 7,111 N/mm2 1,962 SB2 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 6,279 N/mm2 1,837 SB2 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 12,253 N/mm2 2,506 SB2 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 9,534 N/mm2 2,255 AV1, KV, SB2 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 5,745 N/mm2 1,748 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 9,418 N/mm2 2,243 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 7,027 N/mm2 1,950 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 5,113 N/mm2 1,632 AV1, AV2, KV 
EP4 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 9,717 N/mm2 2,274 AV1, KV, SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,03 N/mm
2 8,06 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,471 / 2,357 0,064 / 2,019  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,951 / 0,061 0,971 / -0,006  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,325 / 1,922 1,533 / 1,676  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,088 / 0,355 0,133 / 0,265  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,137 / 0,390 0,181 / 0,306  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,163 / 0,381 0,235 / 0,287  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,253 / 0,418 0,320 / 0,331  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75%  : 3,40 N/mm2 4,38 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
164 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF +23 °C PK1 : 14,262 N/mm2 2,658 SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK2 : 16,457 N/mm2 2,801 SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK3 : 13,392 N/mm2 2,595 SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK4 : 17,510 N/mm2 2,863 SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK5 : 22,156 N/mm2 3,098 AV2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK6 : 24,106 N/mm2 3,182 SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK7 : 33,450 N/mm2  FA 3,510 AV2, KV 
EP5 ZZ AF +23 °C PK8 : 21,840 N/mm2 3,084 SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK9 : 17,349 N/mm2 2,854 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ AF +23 °C PK10 : 19,150 N/mm2 2,952 AV1, SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 19,97 N/mm
2 20,01 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,161 / 3,830 0,594 / 2,817  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,891 / 0,236 0,958 / 0,033  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,122 / 2,301 1,350 / 2,036  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,043 / 0,466 0,069 / 0,358  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,081 / 0,487 0,107 / 0,384  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,153 / 0,563 0,225 / 0,450  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,286 / 0,589 0,351 / 0,483  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 7,64 N/mm2 10,92 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
166 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 5,160 N/mm2 1,641 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 14,938 N/mm2 2,704 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 10,307 N/mm2 2,333 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 7,859 N/mm2 2,062 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 12,990 N/mm2 2,564 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 9,851 N/mm2 2,288 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 3,864 N/mm2 1,352 AV1, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 10,008 N/mm2 2,303 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 10,211 N/mm2 2,323 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 11,965 N/mm2 2,482 AV1, SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 9,72 N/mm
2 9,90 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,343 / 2,393 -0,978 / 2,916  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,954 / 0,064 0,882 / 0,356  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,736 / 1,550 2,044 / 1,195  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,117 / 0,176 0,214 / 0,103  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,142 / 0,199 0,239 / 0,131  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,361 / 0,268 0,525 / 0,164  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,438 / 0,304 0,585 / 0,209  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,63 N/mm2 3,77 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 9,748 N/mm2 2,277 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 7,490 N/mm2 2,014 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 6,712 N/mm2 1,904 AV1, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 6,807 N/mm2 1,918 AV1, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 10,154 N/mm2 2,318 SB2 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 7,799 N/mm2 2,054 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 7,539 N/mm2 2,020 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 8,897 N/mm2 2,186 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 14,415 N/mm2  A 2,668 FA AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 7,659 N/mm2 2,036 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,72 N/mm
2 8,73 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,589 / 4,709 1,187 / 3,640  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,793 / 0,472 0,865 / 0,239  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,869 / 2,461 1,014 / 2,278  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,012 / 0,553 0,018 / 0,458  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,027 / 0,560 0,034 / 0,467  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,101 / 0,606 0,143 / 0,512  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,226 / 0,613 0,265 / 0,521  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,86 N/mm2 5,21 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 30,928 N/mm2 3,432 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 16,277 N/mm2 2,790 SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 10,290 N/mm2 2,331 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 10,392 N/mm2 2,341 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 5,609 N/mm2 1,724 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 23,782 N/mm2 3,169 SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 17,021 N/mm2 2,834 SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 25,058 N/mm2 3,221 SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 26,321 N/mm2 3,270 SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 34,703 N/mm2 3,547 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 20,04 N/mm
2 20,79 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,005 / 1,792 -0,688 / 2,413  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,959 / 0,071 0,922 / 0,097  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,501 / 1,525 1,965 / 1,172  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,161 / 0,130 0,333 / 0,063  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,185 / 0,155 0,355 / 0,095  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,164 / 0,288 0,338 / 0,152  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,189 / 0,343 0,361 / 0,227  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -0,19 N/mm2 5,17 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 5,311 N/mm2 1,670 AV1, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 7,491 N/mm2 2,014 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 7,453 N/mm2 2,009 AV1 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 10,400 N/mm2 2,342 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 6,518 N/mm2 1,875 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 10,812 N/mm2 2,381 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 9,261 N/mm2 2,226 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 11,285 N/mm2 2,423 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 12,061 N/mm2 2,490 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 10,782 N/mm2 2,378 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 9,14 N/mm
2 9,19 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,361 / 1,736 -0,617 / 2,093  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,923 / 0,165 0,904 / 0,159  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,669 / 1,275 1,867 / 1,131  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,179 / 0,115 0,250 / 0,081  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,202 / 0,140 0,272 / 0,108  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,317 / 0,185 0,413 / 0,133  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,359 / 0,225 0,450 / 0,178  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,31 N/mm2 4,98 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 10,910 N/mm2 2,390 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 8,761 N/mm2 2,170 SB2 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 9,155 N/mm2 2,214 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 10,947 N/mm2 2,393 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 9,893 N/mm2 2,292 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 10,187 N/mm2 2,321 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK7 : 10,075 N/mm2 2,310 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 7,813 N/mm2 2,056 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 10,767 N/mm2 2,376 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 7,650 N/mm2 2,035 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 9,62 N/mm
2 9,63 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,502 / 1,878 -0,618 / 1,993  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,898 / 0,179 0,884 / 0,235  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,608 / 1,089 1,669 / 1,037  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,049 / 0,011 0,059 / 0,009  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,050 / 0,012 0,059 / 0,010  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,337 / 0,055 0,378 / 0,046  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,341 / 0,057 0,382 / 0,049  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 7,04 N/mm2 7,22 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 3,195 N/mm2 1,162 AV1 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 2,001 N/mm2 0,693 AV1 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 4,727 N/mm2 1,553 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 2,505 N/mm2 0,918 AV1 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 4,803 N/mm2 1,569 AV1 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 8,680 N/mm2 2,161 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 6,962 N/mm2 1,940 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 4,350 N/mm2 1,470 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 3,953 N/mm2 1,375 AV1 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 7,878 N/mm2 2,064 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 4,91 N/mm
2 4,98 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,454 / 1,977 -0,158 / 2,028  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,932 / 0,149 0,962 / 0,002  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,289 / 1,675 1,660 / 1,396  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,075 / 0,120 0,153 / 0,066  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,086 / 0,130 0,164 / 0,078  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,179 / 0,257 0,319 / 0,150  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,203 / 0,278 0,342 / 0,177  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,16 N/mm2 1,62 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 18,908 N/mm2  A 2,940 FA AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 15,649 N/mm2  A 2,750 FA AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 6,790 N/mm2 1,915 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 6,694 N/mm2 1,901 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 7,087 N/mm2 1,958 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 10,083 N/mm2 2,311 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 6,359 N/mm2 1,850 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 6,546 N/mm2 1,879 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 6,269 N/mm2 1,836 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 6,531 N/mm2 1,877 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 9,09 N/mm
2 9,07 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,419 / 3,377 1,224 / 2,824  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,675 / 0,737 0,715 / 0,592  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,624 / 2,172 0,702 / 2,008  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,007 / 0,258 0,013 / 0,171  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,010 / 0,260 0,016 / 0,174  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,021 / 0,698 0,037 / 0,570  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,028 / 0,703 0,045 / 0,577  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -0,42 N/mm2 3,54 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 23,186 N/mm2 3,144 SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 24,340 N/mm2 3,192 AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 26,635 N/mm2 3,282 KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 18,039 N/mm2 2,893 SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 23,560 N/mm2 3,160 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 12,393 N/mm2 2,517 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 18,865 N/mm2 2,937 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 10,867 N/mm2 2,386 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 12,003 N/mm2 2,485 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 9,113 N/mm2 2,210 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,90 N/mm
2 18,10 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,060 / 1,449 -0,303 / 1,549  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,906 / 0,172 0,898 / 0,153  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,370 / 1,361 1,574 / 1,189  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,100 / 0,131 0,164 / 0,084  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,115 / 0,146 0,179 / 0,100  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,165 / 0,176 0,257 / 0,114  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,190 / 0,195 0,280 / 0,137  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,40 N/mm2 7,42 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 14,905 N/mm2 2,702 SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 32,998 N/mm2  A 3,496 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 9,439 N/mm2 2,245 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 25,157 N/mm2  FA 3,225 SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 7,840 N/mm2 2,059 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 9,587 N/mm2 2,260 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 10,744 N/mm2 2,374 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 6,974 N/mm2 1,942 AV1 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 11,988 N/mm2 2,484 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 10,766 N/mm2 2,376 AV1, KV, SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 14,04 N/mm
2 14,01 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,436 / 3,663 0,936 / 2,726  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,764 / 0,646 0,886 / 0,287  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,839 / 2,250 1,157 / 1,975  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,033 / 0,301 0,075 / 0,175  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,048 / 0,312 0,091 / 0,189  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,095 / 0,695 0,195 / 0,511  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,136 / 0,719 0,236 / 0,553  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -3,69 N/mm2 4,36 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
184 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 8,479 N/mm2 2,138 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 11,068 N/mm2 2,404 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 9,515 N/mm2 2,253 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 11,426 N/mm2 2,436 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 12,550 N/mm2 2,530 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 9,353 N/mm2 2,236 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 8,312 N/mm2 2,118 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 8,275 N/mm2 2,113 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 10,514 N/mm2 2,353 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 7,367 N/mm2 1,997 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 9,69 N/mm
2 9,70 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,317 / 1,956 0,110 / 1,881  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,956 / 0,090 0,964 / 0,011  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,400 / 1,730 1,535 / 1,602  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,175 / 0,217 0,218 / 0,176  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,224 / 0,263 0,265 / 0,225  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,182 / 0,286 0,226 / 0,236  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,233 / 0,347 0,275 / 0,302  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 6,20 N/mm2 6,69 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
186 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ AF +23 °C PK1 : 12,377 N/mm2 2,516 AV2 
EP6 ZZ AF +23 °C PK2 : 10,774 N/mm2 2,377 AV2 
EP6 ZZ AF +23 °C PK3 : 15,681 N/mm2 2,752 AV2 
EP6 ZZ AF +23 °C PK4 : 8,648 N/mm2 2,157 AV2 
EP6 ZZ AF +23 °C PK5 : 6,175 N/mm2 1,820 AV1, KV 
EP6 ZZ AF +23 °C PK6 : 13,956 N/mm2 2,636 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ AF +23 °C PK7 : 11,444 N/mm2 2,437 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ AF +23 °C PK8 : 13,004 N/mm2 2,565 AV1, KV, SB2 
EP6 ZZ AF +23 °C PK9 : 6,645 N/mm2 1,894 AV1, KV 
EP6 ZZ AF +23 °C PK10 : 9,503 N/mm2 2,252 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,82 N/mm
2 10,90 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,101 / 1,976 -0,490 / 2,084  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,973 / 0,044 0,944 / 0,146  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,498 / 1,568 1,683 / 1,332  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,049 / 0,181 0,079 / 0,125  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,060 / 0,191 0,090 / 0,136  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,260 / 0,282 0,361 / 0,201  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,318 / 0,296 0,413 / 0,218  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,30 N/mm2 5,42 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
188 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 3,400 N/mm2 1,224 AV2 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 8,971 N/mm2 2,194 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 7,744 N/mm2 2,047 AV2, KV 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 2,366 N/mm2 0,861 AV2 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 2,780 N/mm2 1,022 AV2 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 3,633 N/mm2 1,290 AV2 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 8,549 N/mm2 2,146 AV2 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 1,642 N/mm2 0,496 AV1 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 11,587 N/mm2 2,450 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 8,001 N/mm2 2,080 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 5,87 N/mm
2 6,11 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,221 / 1,593 -0,227 / 1,578  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,894 / 0,172 0,906 / 0,122  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,218 / 1,649 1,601 / 1,282  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,073 / 0,263 0,187 / 0,131  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,099 / 0,284 0,215 / 0,161  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,114 / 0,305 0,269 / 0,156  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,155 / 0,329 0,310 / 0,191  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,43 N/mm2 1,17 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
190 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 4,428 N/mm2 1,488 AV1 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 6,356 N/mm2 1,849 AV1 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 2,260 N/mm2 0,815 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 1,682 N/mm2 0,520 AV2 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 1,000 N/mm2 0,000 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 10,735 N/mm2 2,374 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 17,949 N/mm2 2,888 SB2 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 19,723 N/mm2 2,982 AV2 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 7,592 N/mm2 2,027 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 12,103 N/mm2 2,493 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,38 N/mm
2 9,62 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,558 / 2,019 -0,426 / 1,916  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,912 / 0,166 0,940 / 0,089  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,112 / 1,708 1,710 / 1,214  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,036 / 0,095 0,174 / 0,032  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,040 / 0,098 0,180 / 0,038  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,067 / 0,407 0,273 / 0,164  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,074 / 0,422 0,282 / 0,198  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -5,59 N/mm2 0,67 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
192 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 3,112 N/mm2 1,135 AV2 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 7,010 N/mm2 1,947 AV2 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 11,561 N/mm2 2,448 AV2, KV 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 4,431 N/mm2 1,489 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 2,677 N/mm2 0,985 AV2 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 17,401 N/mm2 2,857 AV2, KV 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 16,904 N/mm2 2,828 AV2, KV 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 11,991 N/mm2 2,484 AV2, KV 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 18,215 N/mm2 2,902 AV2, KV 
EP6 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 8,449 N/mm2 2,134 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,17 N/mm
2 10,76 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,116 / 1,550 -0,442 / 1,769  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,907 / 0,127 0,901 / 0,148  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,259 / 1,349 1,592 / 1,095  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,028 / 0,052 0,079 / 0,024  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,030 / 0,054 0,080 / 0,026  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,113 / 0,084 0,263 / 0,039  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,119 / 0,087 0,269 / 0,042  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -2,36 N/mm2 1,86 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 12,702 N/mm2 2,542 AV2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 4,918 N/mm2 1,593 AV2, KV 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 6,884 N/mm2 1,929 AV2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 2,394 N/mm2 0,873 AV2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 8,111 N/mm2 2,093 AV1, KV 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 2,469 N/mm2 0,904 AV2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 7,799 N/mm2 2,054 AV2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 3,608 N/mm2 1,283 SB2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 1,081 N/mm2 0,078 AV2 
EP6 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 2,615 N/mm2 0,961 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 5,26 N/mm
2 5,52 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,799 / 2,735 -0,247 / 2,203  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,909 / 0,146 0,962 / -0,019  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,164 / 2,074 1,816 / 1,491  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,113 / 0,395 0,323 / 0,182  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,187 / 0,445 0,394 / 0,269  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,119 / 0,422 0,335 / 0,198  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,197 / 0,476 0,410 / 0,292  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -2,29 N/mm2 0,87 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 12,161 N/mm2 2,498 AV2 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 11,813 N/mm2 2,469 AV2 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 5,143 N/mm2  FA 1,638 A AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 9,957 N/mm2 2,298 AV2 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 3,134 N/mm2  FA 1,142 A AV1 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 13,565 N/mm2 2,607 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK7 : 9,439 N/mm2 2,245 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 13,282 N/mm2 2,586 AV2 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 12,148 N/mm2 2,497 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 11,505 N/mm2 2,443 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,21 N/mm
2 10,55 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -1,109 / 2,890 -1,516 / 3,900  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,834 / 0,453 0,740 / 0,743  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,035 / 0,963 2,304 / 0,764  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,193 / 0,027 0,338 / 0,014  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,198 / 0,034 0,343 / 0,022  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,604 / 0,135 0,752 / 0,075  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,621 / 0,167 0,763 / 0,113  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,90 N/mm2 3,45 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
198 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 9,417 N/mm2 2,242 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 7,900 N/mm2 2,067 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 8,102 N/mm2 2,092 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 8,553 N/mm2 2,146 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 6,188 N/mm2 1,823 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 13,777 N/mm2  FA 2,623 SB2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 9,583 N/mm2 2,260 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 7,314 N/mm2 1,990 AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 3,435 N/mm2  FA 1,234 A AV2 
EP6 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 7,718 N/mm2 2,043 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,20 N/mm
2 8,29 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,391 / 3,857 -0,925 / 4,295  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,927 / 0,153 0,891 / 0,234  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,808 / 2,117 2,297 / 1,603  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,266 / 0,406 0,424 / 0,261  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,448 / 0,553 0,574 / 0,454  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,375 / 0,422 0,544 / 0,274  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,631 / 0,575 0,737 / 0,475  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,65 N/mm2 3,68 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 8,228 N/mm2 2,108 FA AV2, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 15,860 N/mm2 2,764 AV1, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 14,775 N/mm2 2,693 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 14,513 N/mm2 2,675 AV2, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 14,883 N/mm2 2,700 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 20,713 N/mm2 3,031 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 13,117 N/mm2 2,574 AV1, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 20,563 N/mm2 3,023 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 22,503 N/mm2 3,114 AV1, KV 
EP6 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 21,677 N/mm2 3,076 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 16,68 N/mm
2 16,82 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,283 / 2,177 -0,866 / 3,258  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,918 / 0,051 0,883 / 0,065  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,857 / 1,278 2,186 / 1,105  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,342 / 0,058 0,464 / 0,037  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,364 / 0,088 0,481 / 0,069  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,440 / 0,125 0,564 / 0,082  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,467 / 0,191 0,586 / 0,154  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 7,10 N/mm2 8,44 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 22,569 N/mm2 3,117 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 21,185 N/mm2 3,053 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 20,611 N/mm2 3,026 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 17,073 N/mm2 2,838 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 16,883 N/mm2 2,826 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 15,915 N/mm2 2,767 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 22,607 N/mm2 3,118 AV1, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 17,508 N/mm2 2,863 AV2, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 24,838 N/mm2 3,212 AV1, KV 
EP6 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 26,145 N/mm2 3,264 AV1, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 20,53 N/mm
2 20,57 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,149 / 1,696 -0,007 / 1,598  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,928 / 0,097 0,926 / 0,068  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,294 / 1,572 1,380 / 1,461  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,095 / 0,128 0,119 / 0,103  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,109 / 0,141 0,133 / 0,117  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,113 / 0,346 0,142 / 0,293  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,130 / 0,382 0,158 / 0,332  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,02 N/mm2 14,03 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 16,541 N/mm2 2,806 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 7,050 N/mm2 1,953 AV1 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 11,378 N/mm2 2,432 AV2 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 6,475 N/mm2 1,868 AV2 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 12,173 N/mm2 2,499 AV2 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 17,797 N/mm2 2,879 AV2, KV 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 14,668 N/mm2 2,686 AV2, KV 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 17,302 N/mm2 2,851 SB2 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 7,783 N/mm2 2,052 AV1, KV 
EP6 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 16,669 N/mm2 2,814 SB2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 12,78 N/mm
2 12,95 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,307 / 1,504 -0,529 / 1,670  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,877 / 0,204 0,855 / 0,232  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,417 / 1,126 1,565 / 1,004  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,051 / 0,044 0,084 / 0,028  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,053 / 0,046 0,086 / 0,031  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,115 / 0,100 0,182 / 0,065  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,121 / 0,105 0,187 / 0,071  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,42 N/mm2 5,24 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
206 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 0,620 N/mm2 -0,479 AV1 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 8,290 N/mm2  A 2,115 AV1 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 0,457 N/mm2 -0,782 AV1 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 0,557 N/mm2 -0,585 AV1 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 0,718 N/mm2 -0,332 AV1 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 12,702 N/mm2  A 2,542 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 0,193 N/mm2 -1,643 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 1,279 N/mm2 0,246 AV1, AV2, KV 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 3,918 N/mm2 1,366 AV1 
EP6 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 1,255 N/mm2 0,227 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 3,00 N/mm
2 3,21 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,519 / 3,846 0,486 / 2,112  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,699 / 0,689 0,932 / 0,110  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,665 / 2,300 1,424 / 1,696  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,021 / 0,353 0,206 / 0,102  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,033 / 0,360 0,229 / 0,128  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,029 / 0,702 0,253 / 0,281  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,045 / 0,717 0,281 / 0,354  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -5,88 N/mm2 0,08 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
208 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ AF +23 °C PK1 : 18,096 N/mm2 2,896 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK2 : 14,025 N/mm2 2,641 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK3 : 14,667 N/mm2 2,686 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK4 : 13,521 N/mm2 2,604 AV1 
EP7 ZZ AF +23 °C PK5 : 12,133 N/mm2 2,496 AV2 
EP7 ZZ AF +23 °C PK6 : 20,243 N/mm2 3,008 AV2, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK7 : 20,055 N/mm2 2,998 AV2, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK8 : 18,334 N/mm2 2,909 AV2, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK9 : 20,545 N/mm2 3,023 AV1, KV 
EP7 ZZ AF +23 °C PK10 : 21,652 N/mm2 3,075 AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,33 N/mm
2 17,37 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,259 / 1,505 -0,389 / 1,604  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,901 / 0,206 0,892 / 0,176  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,513 / 1,260 1,628 / 1,165  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,146 / 0,116 0,187 / 0,091  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,165 / 0,136 0,206 / 0,111  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,199 / 0,148 0,250 / 0,116  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,225 / 0,173 0,275 / 0,143  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,10 N/mm2 10,99 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 14,558 N/mm2 2,678 AV2, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 13,444 N/mm2 2,599 AV1, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 12,989 N/mm2 2,564 AV1, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 15,657 N/mm2 2,751 AV2, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 18,777 N/mm2 2,933 AV2, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 15,867 N/mm2 2,764 AV1, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 18,767 N/mm2 2,932 AV2, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 18,495 N/mm2 2,918 AV2, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 19,006 N/mm2 2,945 AV1, KV 
EP7 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 20,647 N/mm2 3,028 AV1, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 16,82 N/mm
2 16,85 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,143 / 1,618 -0,278 / 1,658  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,916 / 0,137 0,910 / 0,121  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,445 / 1,443 1,528 / 1,339  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,059 / 0,214 0,074 / 0,179  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,076 / 0,228 0,091 / 0,193  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,205 / 0,244 0,246 / 0,205  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,261 / 0,260 0,300 / 0,221  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 11,24 N/mm2 11,83 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 0,000 N/mm2 #NUM! – 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 0,022 N/mm2 -3,840 AV2 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 0,085 N/mm2 -2,465 AV2 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 12,000 N/mm2 2,485 AV2 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 8,090 N/mm2 2,091 AV2 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 0,858 N/mm2 -0,153 AV1 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 0,781 N/mm2 -0,247 AV1 
EP7 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 9,986 N/mm2 2,301 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 9,402 N/mm2 2,241 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 8,827 N/mm2 2,178 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 5,707 N/mm2 1,742 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 5,004 N/mm2 1,610 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 4,890 N/mm2 1,587 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 8,277 N/mm2 2,113 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 10,784 N/mm2 2,378 AV2 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 9,867 N/mm2 2,289 AV2 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 7,033 N/mm2 1,951 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 9,573 N/mm2 2,259 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 7,94 N/mm
2 7,99 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,319 / 1,632 -0,517 / 1,711  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,909 / 0,188 0,880 / 0,235  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,423 / 1,330 1,525 / 1,169  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,019 / 0,156 0,029 / 0,112  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,023 / 0,159 0,033 / 0,116  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,139 / 0,205 0,195 / 0,151  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,164 / 0,209 0,220 / 0,155  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,43 N/mm2 4,13 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 6,527 N/mm2 1,876 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 5,826 N/mm2 1,762 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 7,648 N/mm2 2,034 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 6,043 N/mm2 1,799 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 6,657 N/mm2 1,896 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 10,505 N/mm2 2,352 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 9,308 N/mm2 2,231 AV2 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 11,356 N/mm2 2,430 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 8,480 N/mm2 2,138 AV2, KV 
EP7 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 14,262 N/mm2 2,658 AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,66 N/mm
2 8,69 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,821 / 2,671 0,441 / 2,032  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,908 / 0,172 0,943 / 0,055  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,039 / 2,053 1,192 / 1,812  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,026 / 0,344 0,041 / 0,255  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,039 / 0,354 0,055 / 0,265  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,083 / 0,445 0,127 / 0,342  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,127 / 0,457 0,170 / 0,356  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 2,92 N/mm2 4,44 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
218 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 0,084 N/mm2 -2,482 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK2 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK3 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 0,283 N/mm2 -1,263 AV2 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 0,358 N/mm2 -1,028 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 0,209 N/mm2 -1,567 AV2 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK7 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK8 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 0,111 N/mm2 -2,202 AV2 
EP7 ZZ RF REI +23 °C PK10 : – N/mm2 – – 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 9,945 N/mm2 2,297 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 12,224 N/mm2 2,503 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 12,547 N/mm2 2,529 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 14,004 N/mm2 2,639 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 12,054 N/mm2 2,489 AV2, KV 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 6,447 N/mm2 1,864 FA AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 11,142 N/mm2 2,411 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 10,125 N/mm2 2,315 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 7,830 N/mm2 2,058 AV2 
EP7 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 12,363 N/mm2 2,515 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,87 N/mm
2 10,92 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,682 / 2,491 -1,010 / 2,958  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,928 / 0,172 0,881 / 0,341  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,907 / 1,352 2,085 / 1,160  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,183 / 0,193 0,250 / 0,142  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,227 / 0,236 0,292 / 0,189  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,463 / 0,217 0,559 / 0,161  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,573 / 0,266 0,651 / 0,214  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,99 N/mm2 6,42 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
222 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 16,789 N/mm2 2,821 AV2, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 18,719 N/mm2 2,930 AV1, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 16,011 N/mm2 2,773 AV2, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 15,255 N/mm2 2,725 AV2, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 13,976 N/mm2 2,637 AV2, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 20,265 N/mm2 3,009 AV1, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 21,551 N/mm2 3,070 AV1, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 17,940 N/mm2 2,887 AV1, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 18,095 N/mm2 2,896 AV1, KV 
EP7 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 19,787 N/mm2 2,985 KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,84 N/mm
2 17,86 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,076 / 2,048 -0,276 / 2,120  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,986 / 0,030 0,980 / 0,006  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,633 / 1,570 1,747 / 1,460  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,169 / 0,170 0,202 / 0,142  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,203 / 0,204 0,236 / 0,178  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,269 / 0,233 0,314 / 0,197  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,323 / 0,280 0,366 / 0,247  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,86 N/mm2 13,32 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 13,607 N/mm2 2,611 KV 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 13,765 N/mm2 2,622 KV 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 14,172 N/mm2 2,651 KV 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 13,352 N/mm2 2,592 KV 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 15,747 N/mm2 2,757 KV 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 14,793 N/mm2 2,694 AV1 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 15,125 N/mm2 2,716 AV1 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 15,279 N/mm2 2,726 AV1 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 14,234 N/mm2 2,656 AV1, KV 
EP7 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 13,523 N/mm2 2,604 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 14,36 N/mm
2 14,36 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,350 / 1,743 0,300 / 1,699  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,929 / 0,147 0,932 / 0,086  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,211 / 1,667 1,240 / 1,630  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,071 / 0,195 0,077 / 0,183  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,089 / 0,210 0,094 / 0,198  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,106 / 0,260 0,115 / 0,244  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,132 / 0,280 0,140 / 0,265  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,61 N/mm2 12,70 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 21,831 N/mm2 3,083 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 14,279 N/mm2 2,659 KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 18,134 N/mm2 2,898 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 19,202 N/mm2 2,955 KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 18,271 N/mm2 2,905 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 16,651 N/mm2 2,812 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 13,946 N/mm2 2,635 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 19,162 N/mm2 2,953 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 19,790 N/mm2 2,985 AV1, KV 
EP7 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 18,683 N/mm2 2,928 AV1, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 17,99 N/mm
2 18,02 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,440 / 2,439 -0,664 / 2,466  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,926 / 0,136 0,901 / 0,273  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,663 / 1,576 1,741 / 1,428  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,042 / 0,259 0,053 / 0,219  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,057 / 0,270 0,067 / 0,231  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,343 / 0,333 0,396 / 0,286  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,463 / 0,348 0,507 / 0,302  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,87 N/mm2 13,25 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 0,191 N/mm2 -1,654 AV1 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 0,174 N/mm2 -1,751 AV1 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 0,429 N/mm2 -0,846 AV1 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 0,386 N/mm2 -0,952 AV1 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 0,081 N/mm2 -2,517 AV1 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 0,152 N/mm2 -1,887 AV1, AV2, KV 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : – N/mm2 – – 
EP7 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 0,126 N/mm2 -2,068 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
230 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ AF +23 °C PK1 : 11,406 N/mm2 2,434 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK2 : 11,266 N/mm2 2,422 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK3 : 11,526 N/mm2 2,445 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK4 : 13,051 N/mm2 2,569 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK5 : 5,937 N/mm2  A 1,781 A AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK6 : 12,125 N/mm2 2,495 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK7 : 12,985 N/mm2 2,564 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK8 : 10,805 N/mm2 2,380 AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK9 : 8,249 N/mm2  FA 2,110 FA AV1 
EP8 ZZ AF +23 °C PK10 : 10,920 N/mm2 2,391 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,83 N/mm
2 10,89 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -1,242 / 3,620 -1,580 / 4,441  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,841 / 0,406 0,773 / 0,636  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,241 / 1,019 2,407 / 0,874  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,325 / 0,009 0,418 / 0,006  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,328 / 0,014 0,420 / 0,011  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,684 / 0,130 0,760 / 0,093  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,691 / 0,193 0,765 / 0,160  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 6,23 N/mm2 6,38 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 0,020 N/mm2 -3,927 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 0,047 N/mm2 -3,049 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 0,041 N/mm2 -3,187 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 0,109 N/mm2  FA -2,221 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 0,017 N/mm2 -4,075 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 0,062 N/mm2 -2,784 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 0,043 N/mm2 -3,154 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 0,054 N/mm2 -2,926 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 0,060 N/mm2 -2,812 AV1 
EP8 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 0,023 N/mm2 -3,768 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 0,05 N/mm
2 0,05 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,010 / 3,737 -0,141 / 2,172  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,891 / 0,163 0,942 / 0,026  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,137 / 2,271 1,531 / 1,679  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,029 / 0,510 0,079 / 0,303  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,060 / 0,525 0,113 / 0,329  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,066 / 0,528 0,165 / 0,318  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,136 / 0,544 0,237 / 0,346  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -0,01 N/mm2 0,01 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
234 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 0,217 N/mm2 -1,526 AV1 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 0,150 N/mm2 -1,898 AV1 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 0,198 N/mm2 -1,619 AV1 
EP8 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 0,216 N/mm2 -1,535 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
236 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 2,925 N/mm2 1,073 AV2 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 0,475 N/mm2 -0,744 AV1 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 2,411 N/mm2 0,880 AV1 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 4,113 N/mm2 1,414 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 0,300 N/mm2 -1,203 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 0,734 N/mm2 -0,310 AV1 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 1,007 N/mm2 0,007 AV1 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 0,731 N/mm2 -0,314 AV1 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 1,864 N/mm2 0,623 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 0,645 N/mm2 -0,439 AV1, AV2, KV 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 1,52 N/mm
2 1,59 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,932 / 2,610 0,135 / 1,802  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,858 / 0,293 0,954 / 0,053  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,963 / 2,045 1,520 / 1,536  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,046 / 0,312 0,175 / 0,130  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,067 / 0,327 0,202 / 0,158  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,090 / 0,447 0,292 / 0,204  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,131 / 0,468 0,336 / 0,248  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : -1,15 N/mm2 0,18 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
238 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 1,474 N/mm2 0,388 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 0,016 N/mm2 -4,123 - 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 5,786 N/mm2 1,755 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 5,847 N/mm2 1,766 AV2 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 6,158 N/mm2 1,818 AV2 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 0,003 N/mm2 -5,915 AV2 
EP8 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 0,041 N/mm2 -3,192 AV2 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
240 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK1 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK2 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK3 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK4 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK5 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK6 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK7 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK8 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK9 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF REI +23 °C PK10 : – N/mm2 – - 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
242 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 0,099 N/mm2 -2,309 AV1 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 0,093 N/mm2 -2,371 AV2 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 0,222 N/mm2 -1,507 AV1 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 0,270 N/mm2 -1,308 AV1 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 3,426 N/mm2 1,231 AV1 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 3,783 N/mm2 1,331 AV1 
EP8 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 0,209 N/mm2 -1,564 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
244 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 4,883 N/mm2 1,586 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 2,658 N/mm2 0,977 AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 4,868 N/mm2 1,583 AV1 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 0,798 N/mm2 -0,226 A AV1, AV2, KV 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 3,707 N/mm2 1,310 AV1 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 3,136 N/mm2 1,143 AV1 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 4,101 N/mm2 1,411 AV1 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 6,259 N/mm2 1,834 AV1 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 6,542 N/mm2 1,878 AV1 
EP8 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 5,761 N/mm2 1,751 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 4,27 N/mm
2 4,56 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,512 / 2,505 -1,661 / 5,048  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,960 / 0,053 0,799 / 0,457  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,957 / 1,279 2,505 / 0,894  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,324 / 0,049 0,572 / 0,021  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,341 / 0,073 0,584 / 0,049  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,407 / 0,136 0,651 / 0,060  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,428 / 0,201 0,665 / 0,141  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 0,54 N/mm2 1,02 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
246 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 9,297 N/mm2 2,230 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 11,569 N/mm2 2,448 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 16,695 N/mm2  FA 2,815 AV1, KV 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 12,636 N/mm2 2,537 AV1, KV 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 12,562 N/mm2 2,531 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 8,065 N/mm2 2,087 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 7,324 N/mm2 1,991 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 8,125 N/mm2 2,095 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 8,004 N/mm2 2,080 AV1 
EP8 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 8,366 N/mm2 2,124 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 10,26 N/mm
2 10,28 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,979 / 2,897 0,666 / 2,178  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,848 / 0,241 0,884 / 0,146  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 0,976 / 2,135 1,115 / 1,921  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,073 / 0,433 0,108 / 0,338  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,128 / 0,467 0,163 / 0,379  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,079 / 0,441 0,117 / 0,345  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,139 / 0,476 0,177 / 0,387  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,93 N/mm2 5,60 N/mm2  

A3  Klebstoffauswahl 
248 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 8,235 N/mm2 2,108 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 7,194 N/mm2 1,973 AV1, KV 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 4,900 N/mm2 1,589 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 5,539 N/mm2 1,712 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 6,426 N/mm2 1,860 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 10,682 N/mm2 2,369 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 10,640 N/mm2 2,365 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 10,231 N/mm2 2,325 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 9,877 N/mm2 2,290 AV1 
EP8 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 9,100 N/mm2 2,208 AV1 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : 8,28 N/mm
2 8,33 N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,327 / 1,628 -0,550 / 1,883  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,909 / 0,169 0,896 / 0,177  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,567 / 1,112 1,733 / 1,019  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,110 / 0,007 0,157 / 0,005  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,111 / 0,008 0,158 / 0,006  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,264 / 0,078 0,348 / 0,055  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,266 / 0,088 0,350 / 0,066  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 3,74 N/mm2 4,41 N/mm2  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung  und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : – N/mm2 – - 
EP8 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : – N/mm2 – - 
Auswertung    
 
  normalverteilt log. normalverteilt  
Erwartungswert	ft̅ : – N/mm
2 – N/mm2  
Prüfgrößen TN14 / TN15 : – / – – / –  
Prüfgrößen TN17 / TNEP : – / – – / –  
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : – / – – / –  
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : – / – – / –  
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : – N/mm2 – N/mm2  
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A3.5  Datenblätter Transmissionsmessung 
Die Datenblätter umfassen die Ergebnisse der Transmissi-
onsmessung für den Spektralbereich des sichtbaren Lichts 
(Wellenlängen 380 nm bis 780 nm). Für die zehn in Tafel 
A3.3 angegebenen Methoden der Umweltsimulation wird vor 
und nach der künstlichen Alterung die spektrale Verteilung 
der Transmission gemessen. Aus der spektralen Verteilung 
werden sowohl die relative Transmission als bestimmtes 
Integral im Spektralbereich des sichtbaren Lichts als auch 
der Lichttransmissionsgrad nach EN 410 berechnet.  
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien 
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm
Klebstoff   Araldite 2011 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 120 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis 
FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,818 0,810 0,813 0,816 0,818 0,829 0,807 0,818 0,805 0,792 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,827 0,796 0,799 0,815 0,801 0,826 0,726 0,748 0,727 0,798 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,879 0,854 0,853 0,859 0,878 0,884 0,846 0,857 0,844 0,835 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,886 0,849 0,850 0,865 0,858 0,883 0,788 0,834 0,787 0,847 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff   Araldite 2020 der Firma Huntsman 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 240 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,892 0,918 0,916 0,917 0,888 0,900 0,920 0,919 0,917 0,924 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulatio : 0,899 0,920 0,887 0,900 0,895 0,898 0,806 0,889 0,757 0,911 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,901 0,913 0,913 0,914 0,897 0,905 0,914 0,915 0,913 0,918 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,906 0,920 0,894 0,906 0,902 0,904 0,850 0,898 0,804 0,912 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transsmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff   Loctite Hysol 3430 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,887 0,898 0,897 0,898 0,886 0,893 0,898 0,898 0,899 0,893 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,888 0,890 0,880 0,898 0,867 0,891 0,646 0,884 0,664 0,895 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,896 0,905 0,906 0,905 0,895 0,898 0,906 0,907 0,906 0,902 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,900 0,901 0,896 0,899 0,889 0,900 0,692 0,899 0,713 0,904 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transsmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff   Loctite Hysol 9483 der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,899 0,903 0,905 0,903 0,899 0,906 0,901 0,904 0,903 0,902 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,906 0,902 0,891 0,905 0,897 0,902 0,721 0,895 0,685 0,905 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,907 0,913 0,914 0,912 0,909 0,911 0,910 0,913 0,912 0,911 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,912 0,908 0,900 0,913 0,908 0,910 0,765 0,905 0,730 0,908 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transsmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff   Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,895 0,898 0,899 0,896 0,896 0,901 0,900 0,902 0,900 0,898 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,901 0,909 0,880 0,907 0,894 0,898 0,770 0,874 0,678 0,907 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,902 0,907 0,908 0,904 0,904 0,903 0,909 0,911 0,909 0,906 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,907 0,915 0,898 0,911 0,903 0,903 0,814 0,898 0,720 0,911 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transsmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff   Scotch Weld DP 100 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,854 0,902 0,907 0,905 0,856 0,851 0,900 0,901 0,905 0,899 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,862 0,864 0,767 0,916 0,850 0,843 0,509 0,745 0,579 0,861 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,895 0,916 0,920 0,918 0,901 0,900 0,913 0,915 0,919 0,911 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,904 0,901 0,854 0,942 0,900 0,899 0,493 0,846 0,610 0,897 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transsmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff   Scotch Weld DP 110 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,536 0,634 0,635 0,635 0,529 0,554 0,646 0,646 0,633 0,642 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,561 0,640 0,613 0,647 0,527 0,548 0,498 0,688 0,519 0,659 
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,549 0,650 0,650 0,655 0,545 0,559 0,665 0,662 0,649 0,657 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,570 0,658 0,619 0,657 0,544 0,565 0,501 0,704 0,539 0,679 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Transsmissionsmessung 
Materialien 
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm
Klebstoff   Scotch Weld DP 105 der Firma 3M Deutschland 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 150 Minuten bei +60 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Methoden der Umweltsimulation entsprechend Tafel A3.3 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis 
FEU GEM KLI KOR REI SO2 SUN TEM UV WAS 
Relative Transmission vor 
Umweltsimulation : 0,889 0,891 0,892 0,892 0,894 0,900 0,892 0,892 0,893 0,887 
Relative Transmission nach 
Umweltsimulation : 0,838 0,864 0,864 0,860 – 0,827 0,854 0,893 0,747 –
Lichttransmissionsgrad vor 
Umweltsimulation : 0,901 0,904 0,903 0,904 0,908 0,908 0,904 0,904 0,905 0,902 
Lichttransmissionsgrad nach 
Umweltsimulation : 0,845 0,879 0,879 0,863 – 0,839 0,876 0,909 0,822 –
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A4 Verarbeitungsbedingungen 
A4.1  Versuchsübersicht 
Der erste Teil der experimentellen Untersuchungen (Tafel 
A4.1) hat das Ziel geeignete Härtungsbedingungen für den 
ausgewählten Klebstoff Loctite Hysol M-31CL zu bestim-
men. Hierfür werden die Parameter Reaktionsdauer und 
Härtungstemperatur variiert. Als Analysemethoden kommen 
die dynamische Differenzkalorimetrie (DSC) sowie die dy-
namisch-mechanische Analyse (DMA) zum Einsatz.  
Parameter DSC DMA
Art der Probekörper Mischung (Klebstoff) Substanz (Klebstoff) 




Die in Tafel A4.2 dargestellten Untersuchungen dienen der 
Auswahl geeigneter Oberflächenbehandlungen für die bei-
den Substratoberflächen. Die einzelnen Methoden zur Modi-
fikation der Oberfläche werden im Kapitel 6.2 "Oberflächen-
behandlung" vorgestellt. Eine Zusammenstellung der aus-
gewählten Methoden kann Tafel A4.3 entnommen werden. 
Die Untersuchungen umfassen die Analyse der Benetzbar-
keit der Substratoberflächen in Abhängigkeit von der Ober-
flächenbehandlung mithilfe der Kontaktwinkelmessung. Da-
ran anschließend werden zwei stirnseitig stumpf miteinander 
verklebte Metall-Zylinder hinsichtlich ihrer Anfangsfestigkeit 
geprüft. Nach Festlegung der Behandlungsmethode für die 
Metalloberfläche werden die Untersuchungen an stumpf 
geklebten Glas-Metall-Probekörpern wiederholt.  
Parameter Benetzbarkeit Zylinderzug Zylinderzug 
Art der Probekörper Substanz (Substrate) 
in-situ         
(Metall-Metall) 
in-situ         
(Glas-Metall) 
Anzahl der Klebstoffe – 1 1 
Versuchsserien vor 
Umweltsimulation 10 6 4
Versuchsserien nach 
Umweltsimulation – – –
Stichprobenanzahl 15 20 20
Tafel A4.1 
Untersuchungsprogramm 
zur Bestimmung der Aus-
härtebedingungen für den 




zur Modifikation der Ober-
flächeneigenschaften. 
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Kürzel Beschreibung
V1E Standardreinigung des nichtrostenden Stahls 
V2E Standardreinigung des nichtrostenden Stahls und Auftrag des Haftvermittlers SurALink 021 
V3E Standardreinigung des nichtrostenden Stahls und manuelle Flammenpyrolyse mit einem Düsenabstand von 55 mm und sechsfachem Überstreichen der Oberfläche (55/6) 
V4E 
Standardreinigung des nichtrostenden Stahls, manuelle Flammenpyrolyse mit einem 
Düsenabstand von 55 mm und sechsfachem Überstreichen der Oberfläche (55/6) sowie Auftrag 
des Haftvermittlers SurALink 021 
V5E Standardreinigung des nichtrostenden Stahls und Anwendung des Atmosphärendruckplasmas mit einem Düsenabstand von 10 mm und einer Düsengeschwindigkeit von 50 m/min (10/50) 
V6E 
Standardreinigung des nichtrostenden Stahls, Anwendung des Atmosphärendruckplasmas mit 
einem Düsenabstand von 10 mm und einer Düsengeschwindigkeit von 50 m/min (10/50) sowie 
Auftrag des Haftvermittlers SurALink 021 
V1G Standardreinigung der Atmosphärenseite des Glases 
V2G Standardreinigung der Atmosphärenseite des Glases und Auftrag des Haftvermittlers SurALink 021 
V3G Standardreinigung der Atmosphärenseite des Glases und manuelle Flammenpyrolyse mit einem Düsenabstand von 45 mm und sechsfachem Überstreichen der Oberfläche (45/6) 
V4G 
Standardreinigung der Atmosphärenseite des Glases, manuelle Flammenpyrolyse mit einem 
Düsenabstand von 45 mm und sechsfachem Überstreichen der Oberfläche (45/6) sowie Auftrag 
des Haftvermittlers SurALink 021 
A4.2  Datenblätter dynamische Differenzkalorimetrie 
Die Datenblätter fassen die Ergebnisse der dynamischen 
Differenzkalorimetrie (DSC) für verschiedene Härtungsbe-
dingungen zusammen. Variiert wurden die Parameter Här-
tungstemperatur und Reaktionsdauer. Das Temperaturpro-
gramm enthält neben einer isothermen Haltephase mit an-
schließender Abkühlung auch eine kontinuierliche Erwär-
mung (Heizrate 10 K/min) im Temperaturbereich von -50 °C 
bis +200 °C. Als Kenngrößen werden die Anfangstemperatur 
des Glasübergangs sowie die Restenthalpie angegeben. Die 
Thermogramme stellen die Ergebnisse der dynamischen 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Dynamische Differenzkalorimetrie 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Härtungstemperatur : +40 °C mit variierender Reaktionsdauer 
Prüfbedingungen   
Heizrate : 10 K/min
Prüftemperaturbereich : -50 °C bis +200 °C 
Prüfergebnis   
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg,ei 
 0 min 15 min 30 min 60 min 120 min 210 min 300 min 
EP5 DSC PK1 : -34,1 °C -25,1 °C -17,4 °C -1,9 °C 22,1 °C 43,4 °C 47,1 °C 
EP5 DSC PK2 : -35,4 °C -25,4 °C -16,7 °C -0,3 °C 21,8 °C 41,4 °C 51,9 °C 
EP5 DSC PK3 : -35,5 °C -26,5 °C -17,0 °C -1,7 °C 28,6 °C 43,0 °C 50,9 °C 
 Restenthalpie ∆Hpost,T [mW/mg] 
  0 min 15 min 30 min 60 min 120 min 210 min 300 min 
EP5 DSC PK1 : 318 292 253 186 92 44 36 
EP5 DSC PK2 : 323 278 250 186 94 49 30 































schen Messung der unge-
härteten Referenz. Der 
Verlauf des Wärmestroms 
ist als durchgezogene Linie 
und der Verlauf der Basisli-
nie ist als gestrichelte Linie 
dargestellt. Die Wärme-
stromkurven sind der Über-
sichtlichkeit halber zuei-
nander versetzt dargestellt. 
















































































schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 15 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 30 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 60 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-
lichkeit halber zueinander 
versetzt dargestellt. 
 















































































schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 120 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-






schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 210 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-





schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 300 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-
lichkeit halber zueinander 
versetzt dargestellt. 
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Versuchsserie  
Bezeichnung : Dynamische Differenzkalorimetrie 
Material  
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung  
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Härtungstemperatur : +60 °C mit variierender Reaktionsdauer 
Prüfbedingungen  
Heizrate : 10 K/min
Prüftemperaturbereich : -50 °C bis +200 °C 
Prüfergebnis  
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg,ei 
 0 min 15 min 30 min 60 min 120 min 300 min 
EP5 DSC PK1 : -34,1 °C -1,6 °C 22,8 °C 45,0 °C 59,4 °C 65,3 °C 
EP5 DSC PK2 : -35,4 °C 3,3 °C 24,1 °C 42,4 °C 53,1 °C 62,3 °C 
EP5 DSC PK3 : -35,5 °C 0,5 °C 20,8 °C 40,2 °C 58,7 °C 60,4 °C 
 Restenthalpie ∆Hpost,T [mW/mg] 
 0 min 15 min 30 min 60 min 120 min 300 min 
EP5 DSC PK1 : 318 148 94 21 10 5 
EP5 DSC PK2 : 323 147 88 22 10 4 































schen Messung der unge-
härteten Referenz. Der 
Verlauf des Wärmestroms 
ist als durchgezogene Linie 
und der Verlauf der Basisli-
nie ist als gestrichelte Linie 
dargestellt. Die Wärme-
stromkurven sind der Über-
sichtlichkeit halber zuei-
nander versetzt dargestellt. 
















































































schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 15 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 30 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 60 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-
lichkeit halber zueinander 
versetzt dargestellt. 






















































schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 120 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 300 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-
lichkeit halber zueinander 
versetzt dargestellt. 
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Versuchsserie  
Bezeichnung : Dynamische Differenzkalorimetrie 
Material  
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung  
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Härtungstemperatur : +80 °C mit variierender Reaktionsdauer 
Prüfbedingungen  
Heizrate : 10 K/min
Prüftemperaturbereich : -50 °C bis +200 °C 
Prüfergebnis  
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg,ei 
 0 min 15 min 30 min 60 min 120 min 300 min 
EP5 DSC PK1 : -34,1 °C 40,7 °C 51,0 °C 60,0 °C 63,7 °C 67,7 °C 
EP5 DSC PK2 : -35,4 °C 39,6 °C 52,1 °C 62,8 °C 64,3 °C 63,5 °C 
EP5 DSC PK3 : -35,5 °C 37,6 °C 56,4 °C 60,6 °C 60,4 °C 61,8 °C 
 Restenthalpie ∆Hpost,T [mW/mg] 
 0 min 15 min 30 min 60 min 120 min 300 min 
EP5 DSC PK1 : 318 53 18 7 5 3 
EP5 DSC PK2 : 323 32 18 10 4 5 































schen Messung der unge-
härteten Referenz. Der 
Verlauf des Wärmestroms 
ist als durchgezogene Linie 
und der Verlauf der Basisli-
nie ist als gestrichelte Linie 
dargestellt. Die Wärme-
stromkurven sind der Über-
sichtlichkeit halber zuei-
nander versetzt dargestellt. 
 
















































































schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 15 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 30 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-





schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 60 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-
lichkeit halber zueinander 
versetzt dargestellt. 
 





















































schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 120 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-




schen Messung nach iso-
thermer Härtung von 300 
Minuten. Der Verlauf des 
Wärmestroms ist als durch-
gezogene Linie und der 
Verlauf der Basislinie ist 
als gestrichelte Linie dar-
gestellt. Die Wärmestrom-
kurven sind der Übersicht-
lichkeit halber zueinander 
versetzt dargestellt. 
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A4.3  Datenblätter dynamisch−mechanische Analyse 
Die nachfolgenden Datenblätter dokumentieren die Ergeb-
nisse der dynamisch-mechanischen Analyse geordnet nach 
den Härtungstemperaturen +40 °C, +60 °C und +80 °C. 
Untersucht werden je 3 Proben unter Zugbelastung mit 
einer Messfrequenz von 1 Hz. Der ausgewertete Tempera-
turbereich liegt zwischen -20 °C und +80 °C. 
Als Einpunktkennwerte sind sowohl die Anfangstemperatu-
ren als auch die Endtemperaturen der Glasübergangsberei-
che angegeben. In den Thermogrammen werden die Ein-
zelmessungen in Abhängigkeit von der jeweiligen Dauer der 
isothermen Härtung zusammengefasst. 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : +40 °C mit variierender Reaktionsdauer 
Prüfbedingungen   
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenz : 1 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis   
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 60 min 120 min 180 min 240 min 300 min 
EP5 DMA PK1 : 42,0 °C 41,8 °C 42,2 °C 43,9°C 45,4 °C 
EP5 DMA PK2 : 42,7 °C 43,7 °C 46,1 °C 45,0 °C 42,5 °C 














































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +40 °C für 60 Minuten. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 


































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +40 °C für 120 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +40 °C für 180 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 





Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +40 °C für 240 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 


















































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +40 °C für 300 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtungr : +60 °C mit variierender Reaktionsdauer 
Prüfbedingungen   
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenz : 1 Hz 
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis   
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
  60 min 120 min 180 min 240 min 300 min 
EP5 DMA PK1 : 46,4 °C 50,4 °C 47,7 °C 49,9 °C 54,1 °C 
EP5 DMA PK2 : 49,5 °C 47,0 °C 49,1 °C 51,1 °C 51,9 °C 
EP5 DMA PK3 : 49,3 °C 46,5 °C 53,6 °C 54,7 °C 52,3 °C 
  
 Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
  60 min 120 min 180 min 240 min 300 min 
EP5 DMA PK1 : 59,7 °C 66,6 °C 68,1 °C 70,5 °C 69,8 °C 
EP5 DMA PK2 : 57,4 °C 66,1 °C 66,7 °C 67,6 °C 70,7 °C 















































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +60 °C für 60 Minuten. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 

































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +60 °C für 120 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +60 °C für 180 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 





Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +60 °C für 240 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 

















































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +60 °C für 300 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : +80 °C mit variierender Reaktionsdauer 
Prüfbedingungen   
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenz : 1 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis   
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
 60 min 120 min 180 min 240 min 300 min 
EP5 DMA PK1 : 51,3 °C 57,1 °C 57,9 °C 55,3 °C 54,8 °C 
EP5 DMA PK2 : 50,8 °C 49,0 °C 49,1 °C 51,3 °C 50,1 °C 
EP5 DMA PK3 : 50,9 °C 49,2 °C 52,9 °C 51,6 °C 53,3 °C 
   
 Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
 60 min 120 min 180 min 240 min 300 min 
EP5 DMA PK1 : 68,0 °C 72,0 °C 73,1 °C 73,5 °C 71,9 °C 
EP5 DMA PK2 : 63,2 °C 68,4 °C 67,2 °C 71,8 °C 72,5 °C 















































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +80 °C für 60 Minuten. 
Der Verlauf des Zugspei-
chermoduls E' ist als 
durchgezogene, der Ver-
lustfaktor tan δ ist als ge-
strichelte Linie dargestellt. 

































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +80 °C für 120 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +80 °C für 180 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 





Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +80 °C für 240 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
















































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL nach Aushärtung 
bei +80 °C für 300 Minu-
ten. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
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A4.4  Datenblätter Kontaktwinkelmessung 
Nachfolgend sind die Ergebnisse der Kontaktwinkelmessung 
mit vier Prüfflüssigkeiten ausgewertet. Die Untersuchungen 
umfassen sechs verschiedene Methoden der Oberflächen-
behandlung für das Substrat Edelstahl 1.4301 und vier ver-
schiedene Methoden der Oberflächenbehandlung für die 
Atmosphärenseite des thermisch vorgespannten Flachgla-
ses. Angegeben sind die gemittelten Kontaktwinkel und die 
zugrunde liegende Anzahl der gemessenen Tropfen. Dar-
über hinaus werden im OWRK-Diagramm die Einzelergeb-
nisse und die zugehörige Regression zur Bestimmung der 
freien Oberflächenenergie des behandelten Substrats dar-
gestellt.
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V1E, Kontaktwinkelmessung 
Materialien   
Substrat : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat : – 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfflüssigkeiten   
 Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser 
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m 
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m 
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m 
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70 
Prüfergebnis    
 Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser 
Tropfenzahl : 15 15 15 15 





















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V2E, Kontaktwinkelmessung 
Materialien   
Substrat : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat : Primer SurALink 021 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfflüssigkeiten   
 Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser 
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m 
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m 
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m 
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70 
Prüfergebnis    
 Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser 
Tropfenzahl : 14 14 14 14 




















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-















A4.4  Datenblätter Kontaktwinkelmessung 
285 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V3E, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat : Edelstahl 1.4301, gedreht 




: Standardreinigung  
: Flammenpyrolyse (55/6) 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 15 15 nicht messbar nicht messbar 















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V4E, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat : Edelstahl 1.4301, gedreht 




: Standardreinigung  
: Flammenpyrolyse (55/6) und Primer SurALink 021 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 15 nicht messbar 15 nicht messbar















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V5E, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat : Atmosphärendruckplasma (10/50) 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 15 nicht messbar 14 15















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V6E, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 15 7 15 15















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V1G, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat  : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke  : 15 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat : – 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 14 14 14 14















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V2G, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat  : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke  : 15 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat : Primer SurALink 021 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 14 14 14 14















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V3G, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat  : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 




: Standardreinigung  
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 14 14 nicht messbar nicht messbar 















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-











A4  Verarbeitungsbedingungen 
292 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V4G, Kontaktwinkelmessung 
Materialien 
Substrat  : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 




: Standardreinigung  
: Flammenpyrolyse (45/6) und Primer SurALink 021 
Prüfbedingungen 
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfflüssigkeiten 
Diiodmethan Benzylalkohol Ethylenglycol Wasser
Summenformel : CH2I2 C7H8O C2H6O2 H2O 
Oberflächenspannung : 50,8 mN/m 38,9 mN/m 47,7 mN/m 72,8 mN/m
Dispersiver Anteil : 50,8 mN/m 29,0 mN/m 30,9 mN/m 21,8 mN/m
Polarer Anteil : 0,0 mN/m 9,9 mN/m 16,8 mN/m 51,0 mN/m
Polarität : 0,00 0,25 0,35 0,70
Prüfergebnis  
Diiodmethan Benzylalkohohl Ethylenglycol Wasser
Tropfenzahl : 14 14 14 14















OWRK-Diagramm mit den 
Einzelergebnissen der vier 
Prüfflüssigkeiten und der 
zugehörigen Regressions-
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A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
Die nachfolgenden Datenblätter umfassen die Bestimmung 
der Anfangsfestigkeit mithilfe des Zylinderzugversuchs für 
unterschiedliche Oberflächenbehandlungen der Substrate. 
Mit verschiedenen Probekörpern werden sowohl geklebte 
Metall-Metall-Verbindungen als auch geklebte Glas-Metall-
Verbindungen untersucht. Der Stichprobenumfang beträgt 
jeweils 20 Prüfkörper. Angegeben werden die erreichten 
Festigkeiten mit den zugehörigen Bruchbildkennzeichnun-
gen. Ausgewertet sind neben dem Erwartungswert und dem 
5%-Fraktil der Festigkeit bei einer Vertrauenswahrschein-
lichkeit von 75 % auch verschiedene statistische Prüfgrö-
ßen. Ausreißerverdächtige Beobachtungswerte sind geson-
dert gekennzeichnet. Die grafische Ergebnisauswertung 
umfasst einen Box-Whisker-Plot sowie das Wahrscheinlich-
keitsnetz mit nichtlinearer, logarithmisch eingeteilter Ergeb-
nisachse. 
A4  Verarbeitungsbedingungen 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V1E, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser : 24 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK1 : 38,309 N/mm2 3,646 AV1
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK2 : 38,826 N/mm2 3,659 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK3 : 29,763 N/mm2 3,393 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK4 : 37,427 N/mm2 3,622 AV1
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK5 : 8,648 N/mm2 2,157 A AV1
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK6 : 20,171 N/mm2 3,004 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK7 : 19,900 N/mm2 2,991 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK8 : 43,268 N/mm2 3,767 KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK9 : 31,295 N/mm2 3,443 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK10 : 35,612 N/mm2 3,573 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK11 : 38,767 N/mm2 3,658 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK12 : 31,440 N/mm2 3,448 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK13 : 20,673 N/mm2 3,029 AV2
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK14 : 24,296 N/mm2 3,190 AV2, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK15 : 29,150 N/mm2 3,372 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK16 : 22,862 N/mm2 3,129 AV1, KV
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK17 : 16,576 N/mm2 2,808 AV1
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK18 : 22,115 N/mm2 3,096 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK19 : 29,810 N/mm2 3,395 AV2
EP5 ZZ V1E AF +23 °C PK20 : 29,816 N/mm2 3,395 AV1, KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 28,44 N/mm
2 28,81 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,302 / 2,456 -1,299 / 4,930
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,965 / 0,047 0,885 / 0,303 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,220 / 1,664 2,984 / 1,262 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,229 / 0,128 0,404 / 0,067 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,263 / 0,166 0,433 / 0,113 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,325 / 0,130 0,518 / 0,068 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,373 / 0,169 0,555 / 0,114 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 11,22 N/mm2 12,89 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,29;0,14)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V2E, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser : 24 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Primer SurALink 021 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK1 : 24,070 N/mm2 3,181 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK2 : 28,768 N/mm2 3,359 AV1, KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK3 : 24,491 N/mm2 3,198 AV1, KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK4 : 37,834 N/mm2 3,633 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK5 : 35,152 N/mm2 3,560 AV1, KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK6 : 17,760 N/mm2 2,877 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK7 : 52,214 N/mm2 3,955 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK8 : 20,208 N/mm2 3,006 AV1, KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK9 : 58,980 N/mm2 4,077 AV1, KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK10 : 15,971 N/mm2 2,771 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK11 : 51,787 N/mm2 3,947 KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK12 : 62,187 N/mm2 4,130 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK13 : 46,160 N/mm2 3,832 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK14 : 47,050 N/mm2 3,851 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK15 : 46,740 N/mm2 3,845 AV1, KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK16 : 50,131 N/mm2 3,915 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK17 : 42,216 N/mm2 3,743 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK18 : 50,944 N/mm2 3,931 AV1
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK19 : 51,131 N/mm2 3,934 KV
EP5 ZZ V2E AF +23 °C PK20 : 41,316 N/mm2 3,721 AV1, KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 40,26 N/mm
2 40,79 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,371 / 1,930 -0,799 / 2,336 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,932 / 0,274 0,883 / 0,567
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,731 / 1,564 2,065 / 1,228 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,039 / 0,069 0,078 / 0,039 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,042 / 0,072 0,081 / 0,042 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,092 / 0,216 0,173 / 0,129 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,099 / 0,224 0,180 / 0,139 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,16 N/mm2 16,87 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,62;0,17)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V3E, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser : 24 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Flammenpyrolyse (55/6)       
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (55/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK1 : 36,373 N/mm2 3,594 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK2 : 37,539 N/mm2 3,625 AV2, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK3 : 23,881 N/mm2 3,173 AV1, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK4 : 25,262 N/mm2 3,229 AV1, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK5 : 33,532 N/mm2 3,513 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK6 : 26,869 N/mm2 3,291 KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK7 : 36,867 N/mm2 3,607 AV2, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK8 : 31,092 N/mm2 3,437 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK9 : 13,379 N/mm2 2,594 AV1, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK10 : 27,472 N/mm2 3,313 AV1, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK11 : 26,024 N/mm2 3,259 AV1, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK12 : 29,257 N/mm2 3,376 AV2, KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK13 : 33,858 N/mm2 3,522 KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK14 : 16,279 N/mm2 2,790 AV1, AV2
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK15 : 23,759 N/mm2 3,168 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK16 : 22,884 N/mm2 3,130 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK17 : 17,447 N/mm2 2,859 KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK18 : 11,451 N/mm2 2,438 KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK19 : 27,713 N/mm2 3,322 KV
EP5 ZZ V3E AF +23 °C PK20 : 32,010 N/mm2 3,466 AV1, KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 26,65 N/mm
2 26,87 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,438 / 2,347 -1,000 / 3,170 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,953 / 0,119 0,895 / 0,486
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,992 / 1,428 2,389 / 1,169 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,074 / 0,026 0,131 / 0,015 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,076 / 0,028 0,133 / 0,018 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,185 / 0,045 0,296 / 0,027 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,190 / 0,048 0,301 / 0,030 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 11,91 N/mm2 13,34 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,24;0,11)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V4E, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser : 24 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Flammenpyrolyse (55/6) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (55/6) und Primer SurALink 021 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK1 : 28,965 N/mm2 3,366 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK2 : 30,985 N/mm2 3,434 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK3 : 21,260 N/mm2 3,057 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK4 : 13,458 N/mm2 2,600 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK5 : 15,288 N/mm2 2,727 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK6 : 14,255 N/mm2 2,657 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK7 : 21,697 N/mm2 3,077 KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK8 : 11,617 N/mm2 2,452 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK9 : 9,691 N/mm2 2,271 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK10 : 22,884 N/mm2 3,130 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK11 : 16,696 N/mm2 2,815 KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK12 : 30,176 N/mm2 3,407 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK13 : 19,460 N/mm2 2,968 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK14 : 31,348 N/mm2 3,445 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK15 : 14,876 N/mm2 2,700 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK16 : 29,455 N/mm2 3,383 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK17 : 21,499 N/mm2 3,068 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK18 : 18,513 N/mm2 2,918 AV1, KV
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK19 : 16,103 N/mm2 2,779 AV1
EP5 ZZ V4E AF +23 °C PK20 : 12,702 N/mm2 2,542 AV1, KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 20,05 N/mm
2 20,13 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,389 / 1,876 -0,050 / 1,979 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,919 / 0,277 0,951 / 0,086 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,488 / 1,624 1,895 / 1,432 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,089 / 0,017 0,154 / 0,010 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,090 / 0,018 0,156 / 0,012 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,139 / 0,054 0,230 / 0,032 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,141 / 0,059 0,233 / 0,038 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 6,60 N/mm2 9,57 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,94;0,12)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V5E, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser : 24 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Atmosphärendruckplasma (10/50) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK1 : 30,259 N/mm2 3,410 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK2 : 34,416 N/mm2 3,539 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK3 : 52,604 N/mm2 3,963 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK4 : 34,789 N/mm2 3,549 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK5 : 47,146 N/mm2 3,853 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK6 : 47,689 N/mm2 3,865 KV
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK7 : 46,129 N/mm2 3,831 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK8 : 56,960 N/mm2 4,042 AV1, KV
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK9 : 46,873 N/mm2 3,847 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK10 : 42,087 N/mm2 3,740 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK11 : 20,229 N/mm2 3,007 AV1, KV
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK12 : 41,143 N/mm2 3,717 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK13 : 22,680 N/mm2 3,121 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK14 : 41,065 N/mm2 3,715 AV1, KV
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK15 : 39,267 N/mm2 3,670 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK16 : 58,173 N/mm2 4,063 KV
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK17 : 29,015 N/mm2 3,368 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK18 : 26,229 N/mm2 3,267 KV
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK19 : 50,408 N/mm2 3,920 AV1
EP5 ZZ V5E AF +23 °C PK20 : 41,042 N/mm2 3,715 AV1, KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 40,41 N/mm
2 40,62 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,230 / 2,190 -0,711 / 2,625 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,969 / 0,078 0,935 / 0,293 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,859 / 1,636 2,200 / 1,359 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,065 / 0,032 0,108 / 0,020 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,067 / 0,034 0,110 / 0,022 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,158 / 0,147 0,246 / 0,095 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,163 / 0,157 0,251 / 0,107 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 19,43 N/mm2 21,91 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,66;0,09)]. 
A4  Verarbeitungsbedingungen 
304 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V6E, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser : 24 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK1 : 28,855 N/mm2 3,362 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK2 : 41,178 N/mm2 3,718 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK3 : 42,596 N/mm2 3,752 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK4 : 34,855 N/mm2 3,551 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK5 : 51,881 N/mm2 3,949 KV
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK6 : 37,498 N/mm2 3,624 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK7 : 36,043 N/mm2 3,585 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK8 : 41,571 N/mm2 3,727 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK9 : 45,269 N/mm2 3,813 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK10 : 39,815 N/mm2 3,684 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK11 : 39,383 N/mm2 3,673 KV
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK12 : 41,391 N/mm2 3,723 KV
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK13 : 25,218 N/mm2 3,228 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK14 : 48,505 N/mm2 3,882 KV
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK15 : 37,865 N/mm2 3,634 AV1, KV
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK16 : 43,854 N/mm2 3,781 AV1, KV
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK17 : 49,298 N/mm2 3,898 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK18 : 23,075 N/mm2 3,139 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK19 : 30,372 N/mm2 3,414 AV1
EP5 ZZ V6E AF +23 °C PK20 : 40,062 N/mm2 3,690 KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
305 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 38,93 N/mm
2 39,03 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,446 / 2,693 -0,890 / 3,176 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,963 / 0,130 0,921 / 0,396
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,077 / 1,696 2,349 / 1,438 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,074 / 0,090 0,110 / 0,063 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,082 / 0,097 0,117 / 0,071 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,201 / 0,117 0,276 / 0,083 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,220 / 0,127 0,294 / 0,093 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 24,18 N/mm2 25,23 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,64;0,05)]. 
A4  Verarbeitungsbedingungen 
306 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V1G, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK1 : 19,424 N/mm2 2,966 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK2 : 49,420 N/mm2 3,900 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK3 : 24,560 N/mm2 3,201 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK4 : 37,069 N/mm2 3,613 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK5 : 38,986 N/mm2 3,663 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK6 : 19,409 N/mm2 2,966 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK7 : 21,546 N/mm2 3,070 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK8 : 33,583 N/mm2 3,514 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK9 : 24,827 N/mm2 3,212 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK10 : 21,992 N/mm2 3,091 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK11 : 37,941 N/mm2 3,636 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK12 : 32,019 N/mm2 3,466 SB2
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK13 : 43,709 N/mm2 3,778 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK14 : 28,160 N/mm2 3,338 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK15 : 37,750 N/mm2 3,631 AV1, AV2
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK16 : 52,020 N/mm2 3,952 AV1, AV2
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK17 : 41,098 N/mm2 3,716 AV1, KV
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK18 : 43,350 N/mm2 3,769 AV1
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK19 : 41,237 N/mm2 3,719 AV1, AV2
EP5 ZZ V1G AF +23 °C PK20 : 28,281 N/mm2 3,342 AV1, AV2
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
307 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 33,82 N/mm
2 33,96 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,077 / 1,916 -0,288 / 1,842 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,951 / 0,115 0,937 / 0,227 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,449 / 1,830 1,652 / 1,533 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,000 / 0,080 0,001 / 0,052 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,000 / 0,080 0,001 / 0,052 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,066 / 0,255 0,106 / 0,177 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,071 / 0,255 0,112 / 0,177 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 14,61 N/mm2 17,80 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,48;0,10)]. 
A4  Verarbeitungsbedingungen 
308 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V2G, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Primer SurALink 021 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK1 : 37,495 N/mm2 3,624 AV1, AV2
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK2 : 41,944 N/mm2 3,736 AV1
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK3 : 41,337 N/mm2 3,722 AV1, AV2
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK4 : 42,486 N/mm2 3,749 AV1
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK5 : 33,320 N/mm2 3,506 AV1, AV2
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK6 : 19,909 N/mm2 2,991 AV1, AV2
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK7 : 22,102 N/mm2 3,096 AV1, AV2
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK8 : 35,212 N/mm2 3,561 AV1
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK9 : 28,555 N/mm2 3,352 AV1
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK10 : 37,864 N/mm2 3,634 AV1, AV2
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK11 : 35,015 N/mm2 3,556 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK12 : 25,254 N/mm2 3,229 AV1
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK13 : 34,034 N/mm2 3,527 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK14 : 36,759 N/mm2 3,604 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK15 : 32,642 N/mm2 3,486 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK16 : 44,678 N/mm2 3,799 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK17 : 35,099 N/mm2 3,558 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK18 : 25,312 N/mm2 3,231 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK19 : 38,704 N/mm2 3,656 AV1, KV
EP5 ZZ V2G AF +23 °C PK20 : 38,884 N/mm2 3,661 AV1, AV2
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
309 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 34,33 N/mm
2 34,43 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,620 / 2,489 -0,967 / 2,985 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,939 / 0,277 0,895 / 0,540
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,085 / 1,496 2,340 / 1,278 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,089 / 0,088 0,129 / 0,062 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,097 / 0,097 0,138 / 0,071 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,216 / 0,110 0,294 / 0,078 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,237 / 0,121 0,314 / 0,090 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 20,96 N/mm2 21,81 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,51;0,05)]. 
A4  Verarbeitungsbedingungen 
310 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V3G, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK1 : 35,835 N/mm2 3,579 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK2 : 27,572 N/mm2 3,317 KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK3 : 21,434 N/mm2 3,065 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK4 : 39,060 N/mm2 3,665 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK5 : 40,843 N/mm2 3,710 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK6 : 40,255 N/mm2 3,695 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK7 : 29,042 N/mm2 3,369 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK8 : 46,000 N/mm2 3,829 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK9 : 24,430 N/mm2 3,196 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK10 : 42,391 N/mm2 3,747 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK11 : 44,586 N/mm2 3,797 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK12 : 45,636 N/mm2 3,821 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK13 : 37,066 N/mm2 3,613 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK14 : 40,937 N/mm2 3,712 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK15 : 51,573 N/mm2 3,943 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK16 : 56,227 N/mm2 4,029 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK17 : 48,169 N/mm2 3,875 SB2
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK18 : 48,557 N/mm2 3,883 AV1, KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK19 : 57,246 N/mm2 4,047 KV
EP5 ZZ V3G AF +23 °C PK20 : 44,261 N/mm2 3,790 AV1, KV
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
311 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 41,06 N/mm
2 41,23 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,380 / 2,553 -0,887 / 3,049 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,963 / 0,117 0,916 / 0,432
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,007 / 1,656 2,335 / 1,370 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,084 / 0,028 0,133 / 0,018 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,086 / 0,031 0,136 / 0,021 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,171 / 0,158 0,256 / 0,106 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,176 / 0,173 0,261 / 0,123 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 22,17 N/mm2 23,85 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,68;0,07)]. 
A4  Verarbeitungsbedingungen 
312 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Oberflächenmodifikation V4G, Anfangsfestigkeit bei +23 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) und Primer SurALink 021 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK1 : 48,385 N/mm2 3,879 AV1, AV2
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK2 : 45,547 N/mm2 3,819 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK3 : 28,653 N/mm2 3,355 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK4 : 16,233 N/mm2 2,787 FA AV1, KV 
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK5 : 40,282 N/mm2 3,696 KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK6 : 41,998 N/mm2 3,738 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK7 : 41,966 N/mm2 3,737 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK8 : 33,085 N/mm2 3,499 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK9 : 36,277 N/mm2 3,591 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK10 : 46,301 N/mm2 3,835 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK11 : 39,403 N/mm2 3,674 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK12 : 32,413 N/mm2 3,479 AV1
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK13 : 37,773 N/mm2 3,632 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK14 : 26,576 N/mm2 3,280 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK15 : 38,447 N/mm2 3,649 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK16 : 40,307 N/mm2 3,697 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK17 : 44,016 N/mm2 3,785 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK18 : 23,616 N/mm2 3,162 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK19 : 44,799 N/mm2 3,802 AV1, KV
EP5 ZZ V4G AF +23 °C PK20 : 24,921 N/mm2 3,216 AV1, AV2, KV 
A4.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
313 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 36,55 N/mm
2 36,77 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,729 / 2,639 -1,252 / 4,031 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,935 / 0,300 0,873 / 0,523
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,328 / 1,356 2,784 / 1,122 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,230 / 0,065 0,343 / 0,040 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,246 / 0,084 0,358 / 0,061 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,270 / 0,088 0,393 / 0,055 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,289 / 0,115 0,409 / 0,084 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 19,69 N/mm2 20,60 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-




A5 Charakterisierung der Klebverbindung 
A5.1  Versuchsübersicht 
Die in Tafel A5.1 dargestellten experimentellen Untersu-
chungen dienen der Bestimmung des Einsatztemperaturbe-
reichs sowie der Charakterisierung des Klebstoffs und der 
Klebverbindung. Die experimentellen Arbeiten bezüglich des 
Klebstoffs umfassen die Bestimmung der thermomechani-
schen Eigenschaften und des temperatur- und geschwindig-
keitsabhängigen Zugspannungs-Dehnungs- beziehungswei-
se Druckspannungs-Stauchungs-Verhaltens. Anschließend 
werden für die Klebverbindung die Festigkeiten vor und nach 
verschiedenen Umweltsimulationen ermittelt. Dabei werden 
mit Bezug auf die Grenzen der vorgeschlagenen Einsatz-
temperaturbereichs die Prüftemperaturen -20 °C, +23 °C 
und +60 °C berücksichtigt. 
Parameter DMA Zugeigen-schaften 
Druckeigen-
schaften Zylinderzug 





in-situ         
(Glas-Metall) 
Anzahl der Klebstoffe 1 1 1 1
Versuchsserien vor 
Umweltsimulation 1 9 9 7
Versuchsserien nach 
Umweltsimulation – – – 30
Stichprobenanzahl 5 5 5 20
Ergänzend soll die Auswirkung von konstruktiven Maßnah-
men auf die Dauerhaftigkeit der Verbindung untersucht wer-
den (Tafel A5.2). Im ersten Teil der Untersuchungen werden 
die Klebschichten der Zylinderzugproben (Glas-Metall) durch 
Runddichtringe bestehend aus verschiedenen Materialien 
vor Feuchte sowie Schadmedien geschützt. Diese Proben 
werden anschließend ausgewählten Umweltsimulationen 
unterworfen. Ziel dieses Untersuchungsteils ist es, die gute 
Beständigkeit der Verbindung weiter zu steigern. 
Der zweite Teil der Untersuchung widmet sich der durch die 
Bestrahlung der Proben reduzierten Lichttransmission sowie 
der damit verbundenen Veränderung des farblichen Er-
Tafel A5.1 
Untersuchungsprogramm 
zur Charakterisierung der 
Klebverbindung. 
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scheinungsbilds. Für diese Effekte sind insbesondere die 
UV-A- und UV-B-Strahlung verantwortlich. Diese Bestandtei-
le des natürlichen Lichts können durch geeignete Glaspro-
dukte (beispielsweise Verbund-Sicherheitsglas) effektiv un-
terbunden werden. Die experimentellen Arbeiten konzentrie-
ren sich auf die Messung der Lichttransmission und auf die 
Bewertung visueller Veränderungen.  
Parameter Zylinderzug Transmission Visuell 
Art der Probekörper in-situ         (Glas-Metall) 
in-situ         
(Glas-Glas) 
in-situ         
(Glas-Glas) 
Anzahl der Klebstoffe 1 1 1 
Versuchsserien vor 
Umweltsimulation – 6 6
Versuchsserien nach 
Umweltsimulation 10 72 72
Stichprobenanzahl 20 3 3
A5.2  Datenblatt dynamisch-mechanische Analyse 
Das nachfolgende Datenblatt dokumentiert die Ergebnisse 
der dynamisch-mechanischen Analyse. Untersucht werden 
fünf Proben im Mehrfrequenzverfahren unter Zugbelastung. 
Die Messfrequenzen sind 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 
5 Hz und 10 Hz. Der ausgewertete Temperaturbereich liegt 
zwischen -20 °C und +80 °C. 
Als Einpunktkennwerte sind die Anfangstemperatur sowie 
die Endtemperatur des Glasübergangsbereichs angegeben. 
Dargestellt werden die Thermogramme mit den Einzelkurven 
für 0,1 Hz, 1 Hz und 10 Hz. Die gemittelten Zugspeichermo-
dule und die gemittelten Verlustfaktoren werden für alle 




ver Maßnahmen auf die 
Dauerhaftigkeit der Kleb-
verbindung. 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Dynamisch−mechanische Analyse 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen   
Schwingungsart : Erzwungene Zugschwingung mit konstanter Frequenz (nicht resonant) 
Prüffrequenzen : 0,1 Hz, 0,2 Hz, 0,5 Hz, 1 Hz, 2 Hz, 5 Hz, 10 Hz
Prüftemperaturbereich : -20 °C bis +80 °C 
Prüfergebnis   
 Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs Tg0 (lin.) 
  0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
DMA PK1 : 47,6 °C 49,4 °C 50,8 °C 51,6 °C 52,7 °C 54,4 °C 55,7 °C 
DMA PK2 : 47,0 °C 47,5 °C 49,6 °C 50,4 °C 51,4 °C 52,6 °C 53,7 °C 
DMA PK3 : 48,9 °C 49,8 °C 52,7 °C 53,8 °C 55,1 °C 57,1 °C 58,8 °C 
DMA PK4 : 50,1 °C 52,6 °C 53,6 °C 54,6 °C 55,7 °C 57,4 °C 58,8 °C 
DMA PK5 : 48,3 °C 49,8 °C 51,3 °C 51,8 °C 52,8 °C 54,1 °C 55,1 °C 
   
 Endtemperatur des Glasübergangsbereichs Tg (tan δ) 
  0,1 Hz 0,2 Hz 0,5 Hz 1 Hz 2 Hz 5 Hz 10 Hz 
DMA PK1 : 68,0 °C 70,0 °C 71,5 °C 73,0 °C 74,5 °C 76,0 °C 77,5 °C 
DMA PK2 : 68,5 °C 69,5 °C 72,5 °C 73,5 °C 75,0 °C 76,5 °C 78,0 °C 
DMA PK3 : 70,5 °C 71,0 °C 74,0 °C 75,0 °C 76,5 °C 78,0 °C 79,5 °C 
DMA PK4 : 69,0 °C 71,5 °C 73,0 °C 74,0 °C 75,5 °C 77,5 °C 79,0 °C 

















































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 0,1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
Verlustfaktor tan δ ist als 
gestrichelte Linie darge-
stellt. 








































































































































Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 1 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 




Thermogramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C bei einer Frequenz 
von 10 Hz. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
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Klebstoff Loctite Hysol  
M-31CL in einem Tempera-
turbereich von -20 °C bis 
+80 °C. Der Verlauf des 
Zugspeichermoduls E' ist 
als durchgezogene, der 
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A5.3  Datenblätter Zugeigenschaften 
Die Datenblätter in diesem Abschnitt dokumentieren die 
Bestimmung der Zugeigenschaften an Substanzproben. Die 
Untersuchungen werden bei 3 Prüftemperaturen (-20 °C, 
+23 °C, +60 °C) und 3 Prüfgeschwindigkeiten (0,1 mm/min, 
1 mm/min, 10 mm/min) durchgeführt. Alle Messungen wer-
den höchstens bis zu einer Längsdehnung von 10 % aus-
gewertet. Jede Stichprobe umfasst 5 Prüfkörper. Als Ein-
punktkennwerte werden die maximale Zugspannung und die 
zugehörige Längsdehnung tabelliert. Die einzelnen Zug-
spannungs-Längsdehnungs-Kurven werden in Diagrammen 
dargestellt. 
Ebenfalls in den Datenblättern enthalten ist die Dehnungs-
messung in Längs- und Querrichtung mithilfe von Deh-
nungsmesstreifen (DMS). Hierfür werden ebenfalls Sub-
stanzproben vom Probekörpertyp 1A verwendet. Die Unter-
suchungen finden bei 3 Prüftemperaturen (-20 °C, +23 °C, 
+60 °C) mit einer Prüfgeschwindigkeit von 1 mm/min statt. 
Jede Stichprobe umfasst 5 Prüfkörper. Angegeben wird 
neben dem berechneten Zugelastizitätsmodul auch die zu-
gehörige Querdehnzahl. Die Diagramme zeigen die Längs-
dehnungs-Querdehnungs-Beziehung für die jeweilige Prüf-
temperatur. Die zugehörigen drei Datenblätter sind ab Seite 
328 zu finden. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C und 0,1 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE -20 °C 0,1 mm/min PK1 : 69,41 N/mm2 4,7 %
ZE -20 °C 0,1 mm/min PK2 : 72,67 N/mm2 3,9 %
ZE -20 °C 0,1 mm/min PK3 : 75,79 N/mm2 4,0 %
ZE -20 °C 0,1 mm/min PK4 : 62,63 N/mm2 2,8 %



























nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol     
M-31CL bei -20 °C und 
0,1 mm/min. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
320 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C und 1 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE -20 °C 1,0 mm/min PK1 : 65,02 N/mm2 3,0 %
ZE -20 °C 1,0 mm/min PK2 : 68,57 N/mm2 3,2 %
ZE -20 °C 1,0 mm/min PK3 : 78,22 N/mm2 4,6 %
ZE -20 °C 1,0 mm/min PK4 : 63,80 N/mm2 2,9 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C und 10 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 10 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE -20 °C 10 mm/min PK1 : 63,87 N/mm2 2,7 %
ZE -20 °C 10 mm/min PK2 : 84,26 N/mm2 4,5 %
ZE -20 °C 10 mm/min PK3 : 63,83 N/mm2 2,6 %
ZE -20 °C 10 mm/min PK4 : 79,00 N/mm2 4,0 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +23 °C und 0,1 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE +23 °C 0,1 mm/min PK1 : 43,42 N/mm2 3,2 %
ZE +23 °C 0,1 mm/min PK2 : 45,58 N/mm2 3,4 %
ZE +23 °C 0,1 mm/min PK3 : 45,04 N/mm2 3,4 %
ZE +23 °C 0,1 mm/min PK4 : 45,62 N/mm2 3,3 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +23 °C und 1 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE +23 °C 1,0 mm/min PK1 : 47,66 N/mm2 2,7 %
ZE +23 °C 1,0 mm/min PK2 : 46,06 N/mm2 2,4 %
ZE +23 °C 1,0 mm/min PK3 : 49,98 N/mm2 3,5 %
ZE +23 °C 1,0 mm/min PK4 : 50,02 N/mm2 2,9 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +23 °C und 10 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 10 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE +23 °C 10 mm/min PK1 : 55,53 N/mm2 3,7 %
ZE +23 °C 10 mm/min PK2 : 54,86 N/mm2 3,5 %
ZE +23 °C 10 mm/min PK3 : 56,77 N/mm2 3,5 %
ZE +23 °C 10 mm/min PK4 : 53,49 N/mm2 3,2 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C und 0,1 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE +60 °C 0,1 mm/min PK1 : 10,42 N/mm2 3,3 %
ZE +60 °C 0,1 mm/min PK2 : 19,53 N/mm2 2,5 %
ZE +60 °C 0,1 mm/min PK3 : 17,57 N/mm2 2,5 %
ZE +60 °C 0,1 mm/min PK4 : 11,56 N/mm2 2,7 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C und 1 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE +60 °C 1,0 mm/min PK1 : 18,10 N/mm2 2,8 %
ZE +60 °C 1,0 mm/min PK2 : 17,35 N/mm2 2,8 %
ZE +60 °C 1,0 mm/min PK3 : 18,64 N/mm2 2,7 %
ZE +60 °C 1,0 mm/min PK4 : 19,13 N/mm2 2,7 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C und 10 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 10 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
maximale Zugspannung zugehörige Dehnung 
ZE +60 °C 10 mm/min PK1 : 27,92 N/mm2 2,9 %
ZE +60 °C 10 mm/min PK2 : 26,65 N/mm2 2,5 %
ZE +60 °C 10 mm/min PK3 : 28,15 N/mm2 2,9 %
ZE +60 °C 10 mm/min PK4 : 27,82 N/mm2 2,8 %



























nungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol     
M-31CL bei +60 °C und 
10 mm/min. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
328 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei -20 °C (DMS) und 1 mm/min 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A (DMS) 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 Zugelastizitätsmodul Querdehnzahl 
ZE DMS -20 °C 1,0 mm/min PK1 : 3.275 N/mm2 0,34 
ZE DMS -20 °C 1,0 mm/min PK2 : 3.403 N/mm2 0,46 
ZE DMS -20 °C 1,0 mm/min PK3 : 3.004 N/mm2 0,31 
ZE DMS -20 °C 1,0 mm/min PK4 : 3.038 N/mm2 0,31 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +23 °C (DMS) und 1 mm/min 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Zugelastizitätsmodul Querdehnzahl 
ZE DMS +23 °C 1,0 mm/min PK1 : 2.828 N/mm2 0,37 
ZE DMS +23 °C 1,0 mm/min PK2 : 2.711 N/mm2 0,39 
ZE DMS +23 °C 1,0 mm/min PK3 : 2.750 N/mm2 0,38 
ZE DMS +23 °C 1,0 mm/min PK4 : 2.758 N/mm2 0,41 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Zugeigenschaften bei +60 °C (DMS) und 1 mm/min 
Material   
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen   
Prüfkörper : EN ISO 527-2:2012, Probekörpertyp 1A 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 1,0 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 Zugelastizitätsmodul Querdehnzahl 
ZE DMS +60 °C 1,0 mm/min PK1 : 1.503 N/mm2 0,46 
ZE DMS +60 °C 1,0 mm/min PK2 : 1.269 N/mm2 0,38 
ZE DMS +60 °C 1,0 mm/min PK3 : 1.547 N/mm2 0,49 
ZE DMS +60 °C 1,0 mm/min PK4 : 1.666 N/mm2 0,46 
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A5.4  Datenblätter Druckeigenschaften 
Die Datenblätter in diesem Abschnitt dokumentieren die 
Ermittlung der Druckeigenschaften an Substanzproben. Die 
Untersuchungen werden bei 3 Prüftemperaturen (-20 °C, 
+23 °C, +60 °C) und 3 Prüfgeschwindigkeiten (-0,04 
mm/min, -0,4 mm/min, -4 mm/min) durchgeführt. Alle Mes-
sungen werden höchstens bis zu einer Stauchung von 10 % 
ausgewertet. Jede Stichprobe umfasst 5 Prüfkörper. Als 
Einpunktkennwerte werden die maximale Druckspannung 
und die zugehörige Stauchung tabelliert. Die einzelnen 
Druckspannungs-Stauchungs-Kurven werden als Diagramm 
dargestellt. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei -20 °C und -0,04 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : Rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -0,04 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE -20 °C -0,04 mm/min PK1 : -95,19 N/mm2 -6,8 %
DE -20 °C -0,04 mm/min PK2 : -93,54 N/mm2 -6,9 %
DE -20 °C -0,04 mm/min PK3 : ‒ N/mm2 ‒ % 
DE -20 °C -0,04 mm/min PK4 : ‒ N/mm2 ‒ % 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei -20 °C und -0,4 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : Rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -0,4 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE -20 °C -0,4 mm/min PK1 : -100,67 N/mm2 -8,1 %
DE -20 °C -0,4 mm/min PK2 : -105,10 N/mm2 -8,3 %
DE -20 °C -0,4 mm/min PK3 : -105,65 N/mm2 -8,5 %
DE -20 °C -0,4 mm/min PK4 : -103,94 N/mm2 -7,9 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei -20 °C und -4 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : Rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -4 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE -20 °C -4 mm/min PK1 : -114,32 N/mm2 -8,3 %
DE -20 °C -4 mm/min PK2 : -111,14 N/mm2 -7,9 %
DE -20 °C -4 mm/min PK3 : -114,79 N/mm2 -8,5 %
DE -20 °C -4 mm/min PK4 : -112,77 N/mm2 -8,1 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei +23 °C und -0,04 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : Rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -0,04 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE +23 °C -0,04 mm/min PK1 : -62,14 N/mm2 -4,0 %
DE +23 °C -0,04 mm/min PK2 : -62,25 N/mm2 -5,0 %
DE +23 °C -0,04 mm/min PK3 : -64,15 N/mm2 -4,1 %
DE +23 °C -0,04 mm/min PK4 : -62,54 N/mm2 -4,2 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei +23 °C und -0,4 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -0,4 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE +23 °C -0,4 mm/min PK1 : -62,35 N/mm2 -3,8 %
DE +23 °C -0,4 mm/min PK2 : -62,18 N/mm2 -5,1 %
DE +23 °C -0,4 mm/min PK3 : -65,53 N/mm2 -3,9 %
DE +23 °C -0,4 mm/min PK4 : -64,73 N/mm2 -4,2 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei +23 °C und -4 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -4 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE +23 °C -4 mm/min PK1 : -66,04 N/mm2 -5,2 %
DE +23 °C -4 mm/min PK2 : -70,11 N/mm2 -4,1 %
DE +23 °C -4 mm/min PK3 : -68,26 N/mm2 -5,0 %
DE +23 °C -4 mm/min PK4 : -69,01 N/mm2 -4,0 %




























ungs-Diagramm für den 
Klebstoff Loctite Hysol     
M-31CL bei +23 °C und       
-4 mm/min. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
338 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei +60 °C und -0,04 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -0,04 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE +60 °C -0,04 mm/min PK1 : -17,22 N/mm2 -3,2 %
DE +60 °C -0,04 mm/min PK2 : -23,79 N/mm2 -3,1 %
DE +60 °C -0,04 mm/min PK3 : -23,50 N/mm2 -3,0 %
DE +60 °C -0,04 mm/min PK4 : -25,16 N/mm2 -2,2 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei +60 °C und -0,4 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -0,4 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE +60 °C -0,4 mm/min PK1 : -41,15 N/mm2 -3,2 %
DE +60 °C -0,4 mm/min PK2 : -28,10 N/mm2 -3,1 %
DE +60 °C -0,4 mm/min PK3 : -25,33 N/mm2 -3,0 %
DE +60 °C -0,4 mm/min PK4 : -25,50 N/mm2 -3,1 %
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Druckeigenschaften bei +60 °C und -4 mm/min 
Material 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Prüfbedingungen 
Prüfkörper : rohrförmig 14 mm x 3 mm x 40 mm (DxTxL) 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : -4 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
maximale Druckspannung zugehörige Stauchung 
DE +60 °C -4 mm/min PK1 : -40,25 N/mm2 -3,9 %
DE +60 °C -4 mm/min PK2 : -36,88 N/mm2 -3,4 %
DE +60 °C -4 mm/min PK3 : -40,63 N/mm2 -3,7 %
DE +60 °C -4 mm/min PK4 : -41,63 N/mm2 -3,5 %
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A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
Die nachfolgenden Datenblätter umfassen die Bestimmung 
der Anfangsfestigkeiten für 7 Prüftemperaturen (-20 °C, 
+23 °C, +40 °C, +50 °C, +60 °C, +70 °C, +80 °C) und der 
Restfestigkeiten für 3 Prüftemperaturen (-20 °C, +23°C, 
+60 °C) mithilfe des Zylinderzugversuchs (Glas-Metall). Die 
zehn Methoden der Umweltsimulation für die anschließende 
Bestimmung der Restfestigkeit sind in Tafel A3.3 angegebe-
nen. Der Stichprobenumfang beträgt jeweils 20 Prüfkörper.  
 
Innerhalb dieses Abschnittes, beginnend auf Seite 414, wer-
den auch die Versuchsergebnisse der mithilfe von Rund-
dichtringen geschützten Verbindung dokumentiert. Als Mate-
rialien für die Dichtungen kommen sowohl Ethylen-Propylen-
Dien-Kautschuk (EPDM) als auch Methyl-Vinyl-Polysiloxan 
(MVQ) zur Anwendung. Bestimmt werden die Restfestigkei-
ten für die künstlichen Alterungen GEM, KOR, REI, SO2 und 
WAS (vergleiche Tafel A3.3). Der Stichprobenumfang be-
trägt jeweils 20 Prüfkörper. 
 
Angegeben werden die erreichten Festigkeiten mit den zu-
gehörigen Bruchbildkennzeichnungen. Ausgewertet sind 
neben dem Erwartungswert und dem 5%-Fraktil der Festig-
keit bei einer Vertrauenswahrscheinlichkeit von 75 % auch 
verschiedene statistische Prüfgrößen. Ausreißerverdächtige 
Beobachtungswerte sind gesondert gekennzeichnet. Die 
grafische Ergebnisauswertung umfasst einen Box-Whisker-
Plot sowie ein Wahrscheinlichkeitsnetz mit nichtlinear loga-
rithmisch eingeteilter Ergebnisachse. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei -20 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF -20 °C PK1 : 33,008 N/mm2 3,497 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF -20 °C PK2 : 36,902 N/mm2 3,608 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF -20 °C PK3 : 57,020 N/mm2 4,043 SB2
EP5 ZZ AF -20 °C PK4 : 37,350 N/mm2 3,620 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF -20 °C PK5 : 28,275 N/mm2 3,342 AV2, KV
EP5 ZZ AF -20 °C PK6 : 40,031 N/mm2 3,690 AV1, AV2
EP5 ZZ AF -20 °C PK7 : 30,935 N/mm2 3,432 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF -20 °C PK8 : 54,129 N/mm2 3,991 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ AF -20 °C PK9 : 41,958 N/mm2 3,737 AV1, AV2
EP5 ZZ AF -20 °C PK10 : 27,169 N/mm2 3,302 AV1, KV
EP5 ZZ AF -20 °C PK11 : 56,615 N/mm2 4,036 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF -20 °C PK12 : 48,543 N/mm2 3,882 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ AF -20 °C PK13 : 63,178 N/mm2 4,146 AV1, KV
EP5 ZZ AF -20 °C PK14 : 67,070 N/mm2 4,206 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF -20 °C PK15 : 58,015 N/mm2 4,061 SB2
EP5 ZZ AF -20 °C PK16 : 40,195 N/mm2 3,694 SB2
EP5 ZZ AF -20 °C PK17 : 31,787 N/mm2 3,459 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ AF -20 °C PK18 : 59,523 N/mm2 4,086 AV1, KV
EP5 ZZ AF -20 °C PK19 : 48,527 N/mm2 3,882 SB2
EP5 ZZ AF -20 °C PK20 : 35,216 N/mm2 3,561 AV1, KV, SB2 
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Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 44,77 N/mm
2 44,88 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,244 / 1,719 -0,034 / 1,700
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,934 / 0,252 0,944 / 0,187 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,407 / 1,782 1,628 / 1,558 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,028 / 0,098 0,044 / 0,066 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,031 / 0,100 0,047 / 0,069 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,094 / 0,189 0,144 / 0,132 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,105 / 0,195 0,154 / 0,138 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 20,60 N/mm2 24,93 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
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menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,76;0,08)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +40 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +40 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +40 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF +40 °C PK1 : 51,904 N/mm2 3,949 SB2
EP5 ZZ AF +40 °C PK2 : 48,369 N/mm2 3,879 AV2, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK3 : 39,466 N/mm2 3,675 KV, SB2
EP5 ZZ AF +40 °C PK4 : 55,653 N/mm2 4,019 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +40 °C PK5 : 63,608 N/mm2 4,153 AV2, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK6 : 51,361 N/mm2 3,939 AV2, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK7 : 47,062 N/mm2 3,851 KV, SB2
EP5 ZZ AF +40 °C PK8 : 61,068 N/mm2 4,112 AV2, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK9 : 38,476 N/mm2 3,650 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ AF +40 °C PK10 : 46,437 N/mm2 3,838 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK11 : 49,173 N/mm2 3,895 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK12 : 51,789 N/mm2 3,947 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK13 : 54,828 N/mm2 4,004 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK14 : 43,908 N/mm2 3,782 KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK15 : 57,369 N/mm2 4,049 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK16 : 60,593 N/mm2 4,104 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ AF +40 °C PK17 : 58,585 N/mm2 4,070 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK18 : 51,668 N/mm2 3,945 KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK19 : 45,989 N/mm2 3,828 AV1, KV
EP5 ZZ AF +40 °C PK20 : 57,375 N/mm2 4,050 KV
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Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 51,73 N/mm
2 51,77 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,189 / 2,264 -0,446 / 2,493 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,975 / 0,037 0,963 / 0,084 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,894 / 1,697 2,061 / 1,548 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,039 / 0,101 0,051 / 0,081 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,044 / 0,105 0,055 / 0,085 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,216 / 0,120 0,263 / 0,097 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,240 / 0,125 0,286 / 0,102 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 34,96 N/mm2 36,72 N/mm2
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +50 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +50 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +50 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF +50 °C PK1 : 38,577 N/mm2 3,653 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK2 : 38,371 N/mm2 3,647 AV1, KV
EP5 ZZ AF +50 °C PK3 : 38,819 N/mm2 3,659 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK4 : 35,935 N/mm2 3,582 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK5 : 41,916 N/mm2 3,736 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK6 : 33,883 N/mm2 3,523 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK7 : 28,994 N/mm2 3,367 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK8 : 19,475 N/mm2 FA 2,969 A AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK9 : 41,752 N/mm2 3,732 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK10 : 36,847 N/mm2 3,607 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK11 : 50,440 N/mm2 3,921 AV1, KV
EP5 ZZ AF +50 °C PK12 : 40,666 N/mm2 3,705 AV1, KV
EP5 ZZ AF +50 °C PK13 : 46,775 N/mm2 3,845 KV
EP5 ZZ AF +50 °C PK14 : 44,215 N/mm2 3,789 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK15 : 45,055 N/mm2 3,808 AV1, KV
EP5 ZZ AF +50 °C PK16 : 49,380 N/mm2 3,900 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK17 : 51,576 N/mm2 3,943 SB2
EP5 ZZ AF +50 °C PK18 : 44,111 N/mm2 3,787 AV1, KV
EP5 ZZ AF +50 °C PK19 : 41,811 N/mm2 3,733 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +50 °C PK20 : 44,404 N/mm2 3,793 AV1, KV
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Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 40,65 N/mm
2 40,81 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -1,047 / 4,428 -1,830 / 6,883
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,927 / 0,247 0,829 / 0,680
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,821 / 1,455 3,272 / 1,180 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,297 / 0,035 0,409 / 0,023 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,307 / 0,050 0,418 / 0,039 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,449 / 0,068 0,569 / 0,045 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,465 / 0,097 0,582 / 0,076 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 22,65 N/mm2 23,58 N/mm2
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +60 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF +60 °C PK1 : 37,875 N/mm2 3,634 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK2 : 42,881 N/mm2 3,758 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK3 : 36,205 N/mm2 3,589 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK4 : 33,428 N/mm2 3,509 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK5 : 23,837 N/mm2 FA 3,171 A AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK6 : 45,926 N/mm2 3,827 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK7 : 34,785 N/mm2 3,549 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK8 : 34,503 N/mm2 3,541 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK9 : 21,910 N/mm2 FA 3,087 A AV1, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK10 : 37,454 N/mm2 3,623 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +60 °C PK11 : 31,196 N/mm2 3,440 KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK12 : 34,422 N/mm2 3,539 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK13 : 34,842 N/mm2 3,551 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK14 : 33,458 N/mm2 3,510 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK15 : 35,177 N/mm2 3,560 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK16 : 30,920 N/mm2 3,431 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK17 : 33,835 N/mm2 3,521 AV1
EP5 ZZ AF +60 °C PK18 : 32,559 N/mm2 3,483 AV1
EP5 ZZ AF +60 °C PK19 : 30,872 N/mm2 3,430 AV1, KV
EP5 ZZ AF +60 °C PK20 : 33,974 N/mm2 3,526 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
349 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 34,00 N/mm
2 34,04 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,143 / 4,126 -0,855 / 4,562
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,913 / 0,346 0,882 / 0,529
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,278 / 2,246 2,591 / 1,899 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,080 / 0,127 0,114 / 0,093 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,092 / 0,138 0,126 / 0,105 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,373 / 0,335 0,463 / 0,260 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,427 / 0,364 0,511 / 0,294 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 21,28 N/mm2 22,62 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,51;0,03)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
350 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +70 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +70 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +70 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF +70 °C PK1 : 27,360 N/mm2 3,309 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK2 : 25,140 N/mm2 3,224 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK3 : 21,118 N/mm2 3,050 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK4 : 21,375 N/mm2 3,062 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK5 : 21,168 N/mm2 3,052 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK6 : 19,256 N/mm2 2,958 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK7 : 17,059 N/mm2 2,837 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK8 : 19,687 N/mm2 2,980 AV2
EP5 ZZ AF +70 °C PK9 : 22,357 N/mm2 3,107 AV1, KV
EP5 ZZ AF +70 °C PK10 : 25,190 N/mm2 3,226 AV2, KV
EP5 ZZ AF +70 °C PK11 : 20,533 N/mm2 3,022 AV1, KV
EP5 ZZ AF +70 °C PK12 : 19,723 N/mm2 2,982 AV1, KV
EP5 ZZ AF +70 °C PK13 : 18,485 N/mm2 2,917 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK14 : 22,284 N/mm2 3,104 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK15 : 19,037 N/mm2 2,946 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK16 : 14,469 N/mm2 2,672 AV1, KV
EP5 ZZ AF +70 °C PK17 : 19,510 N/mm2 2,971 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK18 : 17,762 N/mm2 2,877 AV1, KV
EP5 ZZ AF +70 °C PK19 : 19,093 N/mm2 2,949 AV1
EP5 ZZ AF +70 °C PK20 : 19,439 N/mm2 2,967 AV1
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
351 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 20,50 N/mm
2 20,51 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,491 / 3,369 0,003 / 3,482 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,950 / 0,216 0,962 / 0,117 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,031 / 2,309 2,355 / 2,075 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,201 / 0,168 0,259 / 0,130 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,242 / 0,211 0,297 / 0,175 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,255 / 0,172 0,322 / 0,133 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,307 / 0,216 0,370 / 0,179 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,38 N/mm2 14,38 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,01;0,02)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
352 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Anfangsfestigkeit bei +80 °C 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : – 
Konditionierung : 24 h bei +80 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +80 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ AF +80 °C PK1 : 6,611 N/mm2 1,889 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK2 : 6,241 N/mm2 1,831 AV1
EP5 ZZ AF +80 °C PK3 : 7,334 N/mm2 1,993 AV1
EP5 ZZ AF +80 °C PK4 : 8,178 N/mm2 2,101 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK5 : 8,613 N/mm2 2,153 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK6 : 6,820 N/mm2 1,920 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK7 : 7,227 N/mm2 1,978 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK8 : 8,072 N/mm2 2,088 AV1
EP5 ZZ AF +80 °C PK9 : 8,365 N/mm2 2,124 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK10 : 7,809 N/mm2 2,055 AV1
EP5 ZZ AF +80 °C PK11 : 7,619 N/mm2 2,031 AV1, KV
EP5 ZZ AF +80 °C PK12 : 7,217 N/mm2 1,976 AV1
EP5 ZZ AF +80 °C PK13 : 6,064 N/mm2 1,802 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ AF +80 °C PK14 : 9,767 N/mm2 2,279 AV1, KV
EP5 ZZ AF +80 °C PK15 : 9,304 N/mm2 2,230 AV1, KV
EP5 ZZ AF +80 °C PK16 : 7,017 N/mm2 1,948 AV1, KV
EP5 ZZ AF +80 °C PK17 : 6,888 N/mm2 1,930 AV1, KV
EP5 ZZ AF +80 °C PK18 : 4,951 N/mm2 1,600 FA AV1 
EP5 ZZ AF +80 °C PK19 : 7,576 N/mm2 2,025 AV1, KV
EP5 ZZ AF +80 °C PK20 : 7,196 N/mm2 1,974 AV1
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
353 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 7,44 N/mm
2 7,45 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,044 / 3,233 -0,490 / 3,741 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,984 / 0,051 0,971 / 0,081 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,241 / 2,089 2,583 / 1,840 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,231 / 0,096 0,298 / 0,071 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,256 / 0,125 0,321 / 0,102 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,268 / 0,240 0,341 / 0,185 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,296 / 0,312 0,367 / 0,264 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 4,78 N/mm2 5,09 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,00;0,02)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
354 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK1 : 18,077 N/mm2 2,895 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK2 : 34,838 N/mm2 3,551 KV, SB2
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK3 : 28,129 N/mm2 3,337 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK4 : 20,557 N/mm2 3,023 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK5 : 21,781 N/mm2 3,081 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK6 : 15,734 N/mm2 2,756 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK7 : 28,608 N/mm2 3,354 KV, SB2
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK8 : 26,263 N/mm2 3,268 KV, SB2
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK9 : 15,647 N/mm2 2,750 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK10 : 22,447 N/mm2 3,111 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK11 : 20,784 N/mm2 3,034 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK12 : 37,443 N/mm2 FA 3,623 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK13 : 20,203 N/mm2 3,006 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK14 : 18,006 N/mm2 2,891 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK15 : 18,871 N/mm2 2,938 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK16 : 18,907 N/mm2 2,940 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK17 : 17,970 N/mm2 2,889 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK18 : 20,434 N/mm2 3,017 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK19 : 22,836 N/mm2 3,128 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF FEU -20 °C PK20 : 17,847 N/mm2 2,882 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
355 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 22,27 N/mm
2 22,26 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,277 / 3,791 0,862 / 2,951 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,849 / 0,719 0,913 / 0,390
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,111 / 2,545 1,338 / 2,273 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,004 / 0,120 0,006 / 0,083 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,005 / 0,120 0,007 / 0,083 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,101 / 0,405 0,151 / 0,308 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,115 / 0,407 0,164 / 0,310 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,75 N/mm2 13,55 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,07;0,06)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
356 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK1 : 14,836 N/mm2 2,697 AV1, KV
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK2 : 17,097 N/mm2 2,839 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK3 : 16,001 N/mm2 2,773 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK4 : 13,338 N/mm2 2,591 FA AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK5 : 21,794 N/mm2 3,082 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK6 : 17,952 N/mm2 2,888 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK7 : 18,513 N/mm2 2,918 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK8 : 17,059 N/mm2 2,837 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK9 : 17,718 N/mm2 2,875 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK10 : 19,677 N/mm2 2,979 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK11 : 15,991 N/mm2 2,772 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK12 : 18,715 N/mm2 2,929 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK13 : 19,895 N/mm2 2,990 AV1, KV
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK14 : 17,326 N/mm2 2,852 AV1, KV
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK15 : 19,650 N/mm2 2,978 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK16 : 19,959 N/mm2 2,994 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK17 : 17,058 N/mm2 2,837 AV1, KV
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK18 : 18,090 N/mm2 2,895 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK19 : 18,862 N/mm2 2,937 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF FEU +23 °C PK20 : 17,957 N/mm2 2,888 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
357 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 17,87 N/mm
2 17,88 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,337 / 3,245 -0,688 / 3,632 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,977 / 0,053 0,958 / 0,145 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,339 / 2,021 2,556 / 1,819 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,177 / 0,217 0,217 / 0,179 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,226 / 0,264 0,264 / 0,229 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,314 / 0,225 0,369 / 0,186 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,401 / 0,273 0,450 / 0,237 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 14,13 N/mm2 14,31 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,88;0,01)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
358 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Beanspruchung mit Luftfeuchte 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Luftfeuchte 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK1 : 23,127 N/mm2 3,141 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK2 : 18,357 N/mm2 2,910 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK3 : 25,168 N/mm2 3,226 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK4 : 27,101 N/mm2 3,300 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK5 : 24,276 N/mm2 3,190 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK6 : 23,975 N/mm2 3,177 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK7 : 23,653 N/mm2 3,164 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK8 : 22,567 N/mm2 3,116 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK9 : 29,345 N/mm2 3,379 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK10 : 23,669 N/mm2 3,164 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK11 : 21,051 N/mm2 3,047 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK12 : 19,748 N/mm2 2,983 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK13 : 22,199 N/mm2 3,100 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK14 : 17,824 N/mm2 2,881 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK15 : 20,675 N/mm2 3,029 AV2
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK16 : 24,827 N/mm2 3,212 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK17 : 24,771 N/mm2 3,210 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK18 : 25,420 N/mm2 3,236 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK19 : 18,075 N/mm2 2,895 AV1
EP5 ZZ RF FEU +60 °C PK20 : 19,857 N/mm2 2,989 AV1
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
359 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 22,78 N/mm
2 22,80 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,067 / 2,470 -0,200 / 2,298 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,967 / 0,046 0,961 / 0,113 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,613 / 2,133 1,732 / 1,916 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,022 / 0,195 0,028 / 0,160 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,027 / 0,199 0,033 / 0,164 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,046 / 0,341 0,059 / 0,288 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,058 / 0,348 0,070 / 0,296 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 16,84 N/mm2 17,34 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,12;0,02)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
360 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK1 : 25,947 N/mm2 3,256 AV2, KV
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK2 : 46,849 N/mm2 3,847 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK3 : 48,284 N/mm2 3,877 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK4 : 18,247 N/mm2 2,904 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK5 : 10,953 N/mm2 2,394 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK6 : 12,968 N/mm2 2,563 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK7 : 16,640 N/mm2 2,812 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK8 : 30,308 N/mm2 3,411 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK9 : 10,363 N/mm2 2,338 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK10 : 8,566 N/mm2 2,148 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK11 : 17,135 N/mm2 2,841 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK12 : 25,594 N/mm2 3,242 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK13 : 16,781 N/mm2 2,820 KV, SB2
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK14 : 33,841 N/mm2 3,522 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK15 : 18,985 N/mm2 2,944 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK16 : 21,662 N/mm2 3,076 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK17 : 22,032 N/mm2 3,092 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK18 : 25,349 N/mm2 3,233 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK19 : 21,464 N/mm2 3,066 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM -20 °C PK20 : 14,695 N/mm2 2,688 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
361 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 22,33 N/mm
2 22,43 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,132 / 3,713 0,127 / 2,583 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,887 / 0,503 0,979 / 0,013 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,270 / 2,395 1,854 / 1,892 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,045 / 0,036 0,110 / 0,017 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,047 / 0,038 0,112 / 0,020 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,060 / 0,364 0,142 / 0,206 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,062 / 0,381 0,145 / 0,231 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 1,40 N/mm2 8,26 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,00;0,21)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
362 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK1 : 11,569 N/mm2 2,448 AV2, KV
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK2 : 17,754 N/mm2 2,877 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK3 : 27,735 N/mm2 3,323 KV, SB2
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK4 : 19,725 N/mm2 2,982 AV2, KV
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK5 : 17,235 N/mm2 2,847 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK6 : 17,417 N/mm2 2,857 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK7 : 13,605 N/mm2 2,610 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK8 : 20,976 N/mm2 3,043 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK9 : 22,927 N/mm2 3,132 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK10 : 15,347 N/mm2 2,731 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK11 : 36,044 N/mm2 3,585 AV2, KV
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK12 : 20,297 N/mm2 3,010 -
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK13 : 33,097 N/mm2 3,499 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK14 : 13,707 N/mm2 2,618 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK15 : 14,083 N/mm2 2,645 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK16 : 27,196 N/mm2 3,303 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK17 : 21,032 N/mm2 3,046 AV2, KV
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK18 : 21,283 N/mm2 3,058 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK19 : 21,442 N/mm2 3,065 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +23 °C PK20 : 16,932 N/mm2 2,829 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
363 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 20,47 N/mm
2 20,49 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,938 / 3,304 0,311 / 2,565 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,917 / 0,356 0,972 / 0,046 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,383 / 2,419 1,766 / 2,041 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,083 / 0,120 0,143 / 0,075 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,095 / 0,131 0,154 / 0,088 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,087 / 0,339 0,149 / 0,231 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,099 / 0,370 0,161 / 0,269 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,03 N/mm2 11,01 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,98;0,09)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
364 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK1 : 9,844 N/mm2 2,287 FA AV1, KV 
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK2 : 23,149 N/mm2 3,142 AV1
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK3 : 21,481 N/mm2 3,067 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK4 : 34,416 N/mm2 3,539 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK5 : 22,322 N/mm2 3,106 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK6 : 10,912 N/mm2 2,390 FA AV1 
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK7 : 24,343 N/mm2 3,192 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK8 : 22,881 N/mm2 3,130 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK9 : 24,140 N/mm2 3,184 AV1
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK10 : 21,296 N/mm2 3,059 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK11 : 16,817 N/mm2 2,822 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK12 : 16,775 N/mm2 2,820 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK13 : 22,161 N/mm2 3,098 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK14 : 26,320 N/mm2 3,270 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK15 : 30,676 N/mm2 3,423 AV1
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK16 : 17,567 N/mm2 2,866 AV1
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK17 : 27,694 N/mm2 3,321 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK18 : 25,070 N/mm2 3,222 AV1, KV
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK19 : 22,492 N/mm2 3,113 AV1
EP5 ZZ RF GEM +60 °C PK20 : 18,561 N/mm2 2,921 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
365 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 21,95 N/mm
2 22,09 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,152 / 3,208 -1,040 / 3,969 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,966 / 0,084 0,902 / 0,448
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,054 / 2,116 2,499 / 1,607 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,043 / 0,152 0,082 / 0,092 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,051 / 0,159 0,091 / 0,100 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,282 / 0,274 0,426 / 0,174 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,333 / 0,286 0,469 / 0,189 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,56 N/mm2 11,70 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,05;0,09)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
366 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK1 : 28,308 N/mm2 3,343 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK2 : 33,171 N/mm2 3,502 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK3 : 46,749 N/mm2 3,845 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK4 : 49,599 N/mm2 3,904 SB2
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK5 : 41,873 N/mm2 3,735 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK6 : 25,347 N/mm2 3,233 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK7 : 27,842 N/mm2 3,327 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK8 : 34,555 N/mm2 3,543 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK9 : 21,163 N/mm2 3,052 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK10 : 18,136 N/mm2 2,898 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK11 : 43,062 N/mm2 3,763 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK12 : 35,645 N/mm2 3,574 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK13 : 31,319 N/mm2 3,444 KV, SB2
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK14 : 68,777 N/mm2 4,231 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK15 : 39,131 N/mm2 3,667 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK16 : 40,361 N/mm2 3,698 KV, SB2
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK17 : 43,920 N/mm2 3,782 KV, SB2
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK18 : 59,541 N/mm2 4,087 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK19 : 33,338 N/mm2 3,507 KV, SB2
EP5 ZZ RF KLI -20 °C PK20 : 62,107 N/mm2 4,129 SB2
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
367 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 39,20 N/mm
2 39,36 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,595 / 2,777 -0,158 / 2,611 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,960 / 0,170 0,986 / 0,011 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,574 / 2,211 2,069 / 1,787 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,060 / 0,132 0,116 / 0,077 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,069 / 0,140 0,125 / 0,087 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,142 / 0,182 0,251 / 0,108 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,164 / 0,194 0,272 / 0,122 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,35 N/mm2 19,01 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,61;0,12)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
368 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK1 : 34,189 N/mm2 3,532 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK2 : 39,109 N/mm2 3,666 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK3 : 39,006 N/mm2 3,664 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK4 : 50,659 N/mm2 3,925 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK5 : 52,615 N/mm2 3,963 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK6 : 45,328 N/mm2 3,814 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK7 : 32,486 N/mm2 3,481 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK8 : 28,867 N/mm2 3,363 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK9 : 18,108 N/mm2 2,896 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK10 : 31,331 N/mm2 3,445 AV2, KV
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK11 : 33,326 N/mm2 3,506 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK12 : 36,588 N/mm2 3,600 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK13 : 35,541 N/mm2 3,571 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK14 : 34,947 N/mm2 3,554 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK15 : 24,799 N/mm2 3,211 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK16 : 41,535 N/mm2 3,727 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK17 : 33,363 N/mm2 3,507 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK18 : 41,832 N/mm2 3,734 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK19 : 18,537 N/mm2 2,920 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +23 °C PK20 : 35,770 N/mm2 3,577 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
369 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 35,40 N/mm
2 35,56 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,099 / 2,990 -0,869 / 3,587 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,962 / 0,063 0,914 / 0,353 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,940 / 1,932 2,292 / 1,550 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,012 / 0,057 0,022 / 0,036 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,013 / 0,057 0,023 / 0,036 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,194 / 0,211 0,295 / 0,140 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,206 / 0,214 0,306 / 0,143 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 18,18 N/mm2 20,01 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,53;0,08)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
370 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Klimawechselbeanspruchung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Klimawechselbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK1 : 24,445 N/mm2 3,196 AV1
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK2 : 23,687 N/mm2 3,165 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK3 : 25,290 N/mm2 3,230 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK4 : 30,201 N/mm2 3,408 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK5 : 17,155 N/mm2 2,842 AV1
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK6 : 11,296 N/mm2 FA 2,424 A AV1 
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK7 : 21,355 N/mm2 3,061 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK8 : 21,382 N/mm2 3,063 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK9 : 19,615 N/mm2 2,976 AV1
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK10 : 27,721 N/mm2 3,322 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK11 : 17,044 N/mm2 2,836 AV1
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK12 : 22,720 N/mm2 3,123 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK13 : 29,168 N/mm2 3,373 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK14 : 25,289 N/mm2 3,230 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK15 : 29,533 N/mm2 3,385 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK16 : 26,778 N/mm2 3,288 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK17 : 27,504 N/mm2 3,314 AV1
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK18 : 27,034 N/mm2 3,297 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK19 : 25,510 N/mm2 3,239 AV1, KV
EP5 ZZ RF KLI +60 °C PK20 : 28,406 N/mm2 3,347 AV1
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
371 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 24,06 N/mm
2 24,17 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,978 / 3,426 -1,568 / 5,332 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,920 / 0,317 0,843 / 0,607 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,606 / 1,255 3,046 / 1,048 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,304 / 0,035 0,418 / 0,023 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,315 / 0,051 0,428 / 0,039 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,310 / 0,055 0,425 / 0,035 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,321 / 0,079 0,435 / 0,061 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 14,60 N/mm2 14,76 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,16;0,06)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
372 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK1 : 16,899 N/mm2 2,827 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK2 : 47,583 N/mm2 FA 3,862 AV1
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK3 : 33,979 N/mm2 3,526 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK4 : 25,675 N/mm2 3,246 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK5 : 17,220 N/mm2 2,846 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK6 : 19,362 N/mm2 2,963 AV1
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK7 : 23,571 N/mm2 3,160 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK8 : 31,041 N/mm2 3,435 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK9 : 21,174 N/mm2 3,053 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK10 : 34,062 N/mm2 3,528 KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK11 : 15,171 N/mm2 2,719 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK12 : 13,030 N/mm2 2,567 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK13 : 27,761 N/mm2 3,324 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK14 : 24,158 N/mm2 3,185 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK15 : 34,505 N/mm2 3,541 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK16 : 30,101 N/mm2 3,405 KV, SB2
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK17 : 28,763 N/mm2 3,359 KV, SB2
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK18 : 22,288 N/mm2 3,104 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK19 : 26,422 N/mm2 3,274 KV, SB2
EP5 ZZ RF KOR -20 °C PK20 : 16,939 N/mm2 2,830 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
373 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 25,49 N/mm
2 25,56 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,725 / 3,490 -0,039 / 2,433 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,950 / 0,085 0,981 / 0,040 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,487 / 2,639 1,897 / 2,063 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,062 / 0,379 0,117 / 0,248 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,100 / 0,404 0,156 / 0,281 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,112 / 0,391 0,201 / 0,258 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,180 / 0,417 0,267 / 0,292 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 9,30 N/mm2 12,88 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,19;0,11)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
374 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK1 : 18,454 N/mm2 2,915 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK2 : 18,471 N/mm2 2,916 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK3 : 8,793 N/mm2 FA 2,174 A AV1, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK4 : 15,616 N/mm2 2,748 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK5 : 19,212 N/mm2 2,956 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK6 : 18,020 N/mm2 2,891 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK7 : 18,855 N/mm2 2,937 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK8 : 5,368 N/mm2 FA 1,680 A AV1, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK9 : 18,913 N/mm2 2,940 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK10 : 16,683 N/mm2 2,814 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK11 : 23,191 N/mm2 3,144 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK12 : 20,396 N/mm2 3,015 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK13 : 22,661 N/mm2 3,121 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK14 : 28,730 N/mm2 3,358 AV2, KV
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK15 : 15,611 N/mm2 2,748 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK16 : 19,040 N/mm2 2,947 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK17 : 19,050 N/mm2 2,947 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK18 : 22,016 N/mm2 3,092 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK19 : 24,580 N/mm2 3,202 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +23 °C PK20 : 27,887 N/mm2 3,328 AV2, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
375 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 19,08 N/mm
2 19,40 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,620 / 3,924 -1,910 / 6,852
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,923 / 0,244 0,779 / 1,026
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,510 / 1,768 3,206 / 1,227
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,147 / 0,036 0,294 / 0,018 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,152 / 0,042 0,300 / 0,025 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,438 / 0,178 0,636 / 0,093 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,455 / 0,208 0,648 / 0,132 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,53 N/mm2 8,69 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,89;0,14)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
376 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK1 : 29,271 N/mm2 3,377 AV1
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK2 : 25,775 N/mm2 3,249 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK3 : 31,010 N/mm2 3,434 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK4 : 30,520 N/mm2 3,418 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK5 : 15,549 N/mm2 FA 2,744 A AV1, KV 
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK6 : 10,227 N/mm2 A 2,325 A AV1, KV 
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK7 : 30,154 N/mm2 3,406 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK8 : 28,036 N/mm2 3,333 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK9 : 33,872 N/mm2 3,523 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK10 : 27,393 N/mm2 3,310 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK11 : 24,047 N/mm2 3,180 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK12 : 22,201 N/mm2 3,100 AV1
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK13 : 23,794 N/mm2 3,169 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK14 : 32,347 N/mm2 3,477 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK15 : 32,728 N/mm2 3,488 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK16 : 32,310 N/mm2 3,475 AV1
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK17 : 30,042 N/mm2 3,403 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK18 : 33,879 N/mm2 3,523 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK19 : 27,251 N/mm2 3,305 AV1, KV
EP5 ZZ RF KOR +60 °C PK20 : 28,567 N/mm2 3,352 KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
377 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 27,45 N/mm
2 27,70 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -1,472 / 4,785 -2,166 / 7,378 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,851 / 0,667 0,731 / 1,237 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,852 / 1,065 3,305 / 0,842 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,225 / 0,000 0,350 / 0,000 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,225 / 0,000 0,350 / 0,000 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,506 / 0,049 0,647 / 0,029 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,506 / 0,063 0,647 / 0,044 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 15,78 N/mm2 15,20 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,28;0,08)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
378 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK1 : 10,978 N/mm2 2,396 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK2 : 15,215 N/mm2 2,722 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK3 : 29,281 N/mm2 3,377 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK4 : 16,127 N/mm2 2,780 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK5 : 17,156 N/mm2 2,842 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK6 : 16,113 N/mm2 2,780 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK7 : 20,678 N/mm2 3,029 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK8 : 19,506 N/mm2 2,971 SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK9 : 16,754 N/mm2 2,819 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK10 : 16,369 N/mm2 2,795 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK11 : 23,559 N/mm2 3,160 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK12 : 22,467 N/mm2 3,112 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK13 : 15,802 N/mm2 2,760 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK14 : 22,891 N/mm2 3,131 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK15 : 15,305 N/mm2 2,728 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK16 : 37,657 N/mm2 A 3,629 FA AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK17 : 20,453 N/mm2 3,018 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK18 : 23,566 N/mm2 3,160 KV, SB2
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK19 : 20,571 N/mm2 3,024 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI -20 °C PK20 : 17,734 N/mm2 2,875 KV, SB2
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
379 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 19,91 N/mm
2 19,91 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,446 / 5,482 0,506 / 3,753 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,868 / 0,488 0,948 / 0,126 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,527 / 3,035 2,087 / 2,510 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,159 / 0,314 0,265 / 0,204 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,232 / 0,373 0,333 / 0,278 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,162 / 0,528 0,270 / 0,380
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,236 / 0,628 0,339 / 0,517
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,61 N/mm2 11,44 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,95;0,07)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
380 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK1 : 13,677 N/mm2 2,616 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK2 : 12,382 N/mm2 2,516 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK3 : 11,341 N/mm2 2,428 AV2
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK4 : 18,700 N/mm2 2,929 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK5 : 20,303 N/mm2 3,011 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK6 : 16,306 N/mm2 2,792 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK7 : 13,750 N/mm2 2,621 AV1, KV
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK8 : 14,833 N/mm2 2,697 AV1, KV
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK9 : 15,111 N/mm2 2,715 AV1, KV
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK10 : 33,128 N/ mm2 A 3,500 FA AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK11 : 18,586 N/mm2 2,922 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK12 : 13,635 N/mm2 2,613 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK13 : 17,436 N/mm2 2,859 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK14 : 19,315 N/mm2 2,961 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK15 : 16,598 N/mm2 2,809 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK16 : 17,197 N/mm2 2,845 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK17 : 19,149 N/mm2 2,952 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK18 : 18,103 N/mm2 2,896 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK19 : 28,781 N/mm2 FA 3,360 FA AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF REI +23 °C PK20 : 14,522 N/mm2 2,676 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
381 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 17,64 N/mm
2 17,62 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 1,687 / 5,646 0,959 / 3,938 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,815 / 0,889 0,919 / 0,299 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,205 / 2,961 1,575 / 2,570
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,048 / 0,200 0,082 / 0,131 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,060 / 0,210 0,094 / 0,143 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,105 / 0,589 0,172 / 0,457
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,132 / 0,618 0,198 / 0,498
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 7,54 N/mm2 10,34 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,84;0,07)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
382 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK1 : 21,249 N/mm2 3,056 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK2 : 27,615 N/mm2 3,318 AV2
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK3 : 16,121 N/mm2 2,780 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK4 : 24,882 N/mm2 3,214 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK5 : 25,255 N/mm2 3,229 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK6 : 25,768 N/mm2 3,249 AV1, KV
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK7 : 26,310 N/mm2 3,270 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK8 : 25,090 N/mm2 3,222 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK9 : 22,331 N/mm2 3,106 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK10 : 19,265 N/mm2 2,958 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK11 : 18,572 N/mm2 2,922 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK12 : 16,904 N/mm2 2,828 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK13 : 13,499 N/mm2 2,603 AV2, KV
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK14 : 13,217 N/mm2 2,582 AV2, KV
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK15 : 26,525 N/mm2 3,278 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK16 : 22,378 N/mm2 3,108 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK17 : 20,562 N/mm2 3,023 AV2
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK18 : 19,341 N/mm2 2,962 AV1
EP5 ZZ RF REI +60 °C PK19 : 23,266 N/mm2 3,147 AV2
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
383 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 21,48 N/mm
2 21,54 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,450 / 2,118 -0,762 / 2,579 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,977 / 0,171 0,926 / 0,303 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,877 / 1,393 2,083 / 1,228 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,020 / 0,077 0,029 / 0,055 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,021 / 0,077 0,030 / 0,056 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,202 / 0,091 0,270 / 0,066 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,218 / 0,092 0,285 / 0,068 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,932 N/mm2 13,638 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,72;0,02)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
384 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK1 : 19,923 N/mm2 2,992 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK2 : 20,929 N/mm2 3,041 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK3 : 21,138 N/mm2 3,051 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK4 : 14,471 N/mm2 2,672 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK5 : 15,905 N/mm2 2,767 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK6 : 17,289 N/mm2 2,850 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK7 : 18,585 N/mm2 2,922 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK8 : 18,081 N/mm2 2,895 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK9 : 19,427 N/mm2 2,967 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK10 : 16,014 N/mm2 2,773 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK11 : 13,049 N/mm2 2,569 AV1, AV2
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK12 : 12,794 N/mm2 2,549 AV1, AV2
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK13 : 14,128 N/mm2 2,648 AV1, AV2
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK14 : 16,546 N/mm2 2,806 AV1, AV2
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK15 : 15,415 N/mm2 2,735 AV1, AV2
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK16 : 19,094 N/mm2 2,949 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK17 : 17,288 N/mm2 2,850 AV1, AV2
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK18 : 16,818 N/mm2 2,822 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK19 : 18,613 N/mm2 2,924 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 -20 °C PK20 : 18,390 N/mm2 2,912 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
385 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 17,20 N/mm
2 17,21 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,211 / 2,188 -0,452 / 2,335 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,972 / 0,063 0,959 / 0,142 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,814 / 1,625 1,962 / 1,485 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,031 / 0,025 0,039 / 0,020 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,031 / 0,026 0,040 / 0,021 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,160 / 0,146 0,198 / 0,118 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,164 / 0,150 0,202 / 0,123 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,51 N/mm2 12,85 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,83;0,02)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
386 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK1 : 18,554 N/mm2 2,921 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK2 : 15,664 N/mm2 2,751 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK3 : 12,789 N/mm2 2,549 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK4 : 14,418 N/mm2 2,668 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK5 : 8,894 N/mm2 2,185 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK6 : 17,800 N/mm2 2,879 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK7 : 18,334 N/mm2 2,909 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK8 : 16,845 N/mm2 2,824 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK9 : 12,770 N/mm2 2,547 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK10 : 17,969 N/mm2 2,889 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK11 : 8,428 N/mm2 2,132 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK12 : 6,890 N/mm2 1,930 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK13 : 9,104 N/mm2 2,209 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK14 : 11,119 N/mm2 2,409 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK15 : 8,961 N/mm2 2,193 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK16 : 11,323 N/mm2 2,427 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK17 : 10,763 N/mm2 2,376 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK18 : 12,430 N/mm2 2,520 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK19 : 10,910 N/mm2 2,390 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +23 °C PK20 : 10,912 N/mm2 2,390 -
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
387 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 12,74 N/mm
2 12,78 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,298 / 1,836 -0,083 / 2,024 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,925 / 0,248 0,946 / 0,084 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,593 / 1,581 1,961 / 1,419 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,132 / 0,019 0,203 / 0,012 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,134 / 0,022 0,206 / 0,015 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,172 / 0,050 0,258 / 0,032 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,175 / 0,058 0,261 / 0,041 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 5,64 N/mm2 6,95 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,50;0,09)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
388 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK1 : 24,773 N/mm2 3,210 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK2 : 22,203 N/mm2 3,100 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK3 : 30,368 N/mm2 3,413 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK4 : 31,806 N/mm2 3,460 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK5 : 31,480 N/mm2 3,449 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK6 : 28,078 N/mm2 3,335 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK7 : 20,050 N/mm2 2,998 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK8 : 32,453 N/mm2 3,480 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK9 : 30,415 N/mm2 3,415 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK10 : 33,575 N/mm2 3,514 AV1, KV
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK11 : 21,480 N/mm2 3,067 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK12 : 18,693 N/mm2 2,928 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK13 : 17,124 N/mm2 2,840 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK14 : 18,345 N/mm2 2,909 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK15 : 15,532 N/mm2 2,743 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK16 : 22,382 N/mm2 3,108 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK17 : 21,954 N/mm2 3,089 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK18 : 18,229 N/mm2 2,903 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK19 : 19,230 N/mm2 2,956 AV1
EP5 ZZ RF SO2 +60 °C PK20 : 17,644 N/mm2 2,870 AV1
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
389 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 23,79 N/mm
2 23,82 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,369 / 1,608 0,176 / 1,611
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,892 / 0,437 0,914 / 0,294 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,375 / 1,629 1,588 / 1,499 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,088 / 0,062 0,127 / 0,044 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,094 / 0,068 0,132 / 0,050 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,117 / 0,098 0,165 / 0,070 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,125 / 0,108 0,173 / 0,080 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,18 N/mm2 14,25 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,14;0,06)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
390 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Flammensilikatisierung (45/6) 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : -20 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK1 : 11,597 N/mm2 2,451 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK2 : 13,955 N/mm2 2,636 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK3 : 13,172 N/mm2 2,578 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK4 : 16,629 N/mm2 2,811 SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK5 : 11,635 N/mm2 2,454 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK6 : 16,165 N/mm2 2,783 SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK7 : 13,197 N/mm2 2,580 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK8 : 12,145 N/mm2 2,497 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK9 : 15,810 N/mm2 2,761 SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK10 : 12,899 N/mm2 2,557 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK11 : 10,196 N/mm2 2,322 SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK12 : 13,595 N/mm2 2,610 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK13 : 18,184 N/mm2 2,901 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK14 : 18,419 N/mm2 2,913 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK15 : 15,628 N/mm2 2,749 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK16 : 13,486 N/mm2 2,602 SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK17 : 21,318 N/mm2 3,060 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK18 : 10,422 N/mm2 2,344 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK19 : 10,309 N/mm2 2,333 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN -20 °C PK20 : 10,956 N/mm2 2,394 AV1, KV, SB2 

A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
392 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Flammensilikatisierung (45/6) 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK1 : 20,745 N/mm2 3,032 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK2 : 18,576 N/mm2 2,922 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK3 : 14,680 N/mm2 2,687 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK4 : 25,455 N/mm2 3,237 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK5 : 9,518 N/mm2 2,253 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK6 : 24,552 N/mm2 3,201 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK7 : 18,414 N/mm2 2,913 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK8 : 16,697 N/mm2 2,815 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK9 : 18,097 N/mm2 2,896 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK10 : 8,338 N/mm2 2,121 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK11 : 8,241 N/mm2 2,109 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK12 : 21,887 N/mm2 3,086 SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK13 : 7,752 N/mm2 2,048 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK14 : 10,350 N/mm2 2,337 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK15 : 7,314 N/mm2 1,990 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK16 : 7,299 N/mm2 1,988 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK17 : 7,673 N/mm2 2,038 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK18 : 9,439 N/mm2 2,245 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK19 : 8,385 N/mm2 2,126 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +23 °C PK20 : 13,442 N/mm2 2,598 AV1, KV, SB2 

A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
394 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach SUN-Test 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 8 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Flammensilikatisierung (45/6) 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden SUN-Test 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK1 : 24,009 N/mm2 3,178 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK2 : 24,155 N/mm2 3,185 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK3 : 30,055 N/mm2 3,403 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK4 : 22,142 N/mm2 3,097 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK5 : 25,053 N/mm2 3,221 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK6 : 20,960 N/mm2 3,043 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK7 : 19,212 N/mm2 2,956 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK8 : 31,518 N/mm2 3,451 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK9 : 15,943 N/mm2 2,769 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK10 : 26,412 N/mm2 3,274 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK11 : 29,218 N/mm2 3,375 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK12 : 29,141 N/mm2 3,372 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK13 : 25,981 N/mm2 3,257 AV1 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK14 : 25,937 N/mm2 3,256 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK15 : 29,277 N/mm2 3,377 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK16 : 28,519 N/mm2 3,351 AV1, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK17 : 30,182 N/mm2 3,407 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK18 : 15,954 N/mm2 2,770 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK19 : 26,083 N/mm2 3,261 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF SUN +60 °C PK20 : 21,199 N/mm2 3,054 AV1, AV2, KV 

A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
396 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff   Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK1 : 47,173 N/mm2 3,854 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK2 : 68,584 N/mm2 FA 4,228 SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK3 : 46,253 N/mm2 3,834 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK4 : 33,991 N/mm2 3,526 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK5 : 41,245 N/mm2 3,720 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK6 : 52,690 N/mm2 3,964 SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK7 : 40,172 N/mm2 3,693 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK8 : 36,687 N/mm2 3,602 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK9 : 35,623 N/mm2 3,573 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK10 : 20,759 N/mm2 3,033 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK11 : 37,385 N/mm2 3,621 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK12 : 34,365 N/mm2 3,537 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK13 : 22,620 N/mm2 3,119 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK14 : 44,852 N/mm2 3,803 SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK15 : 26,257 N/mm2 3,268 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK16 : 27,411 N/mm2 3,311 AV2, KV
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK17 : 30,404 N/mm2 3,415 AV2, KV
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK18 : 36,450 N/mm2 3,596 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK19 : 22,192 N/mm2 3,100 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM -20 °C PK20 : 52,621 N/mm2 3,963 SB2
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
397 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 37,89 N/mm
2 38,00 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,679 / 3,358 -0,060 / 2,465 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,953 / 0,085 0,976 / 0,035 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,434 / 2,570 1,764 / 2,034 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,030 / 0,332 0,056 / 0,221 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,045 / 0,343 0,072 / 0,234 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,039 / 0,334 0,072 / 0,222 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,058 / 0,344 0,092 / 0,235 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 14,81 N/mm2 19,69 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,59;0,10)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
398 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK1 : 52,234 N/mm2 3,956 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK2 : 29,980 N/mm2 3,401 SB2
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK3 : 29,965 N/mm2 3,400 AV1, SB2
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK4 : 26,476 N/mm2 3,276 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK5 : 34,583 N/mm2 3,543 AV1
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK6 : 45,712 N/mm2 3,822 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK7 : 54,736 N/mm2 4,003 KV, SB2
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK8 : 37,450 N/mm2 3,623 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK9 : 25,732 N/mm2 3,248 AV2, KV
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK10 : 58,686 N/mm2 4,072 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK11 : 36,354 N/mm2 3,593 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK12 : 31,515 N/mm2 3,450 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK13 : 30,822 N/mm2 3,428 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK14 : 16,341 N/mm2 2,794 FA AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK15 : 36,244 N/mm2 3,590 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK16 : 31,849 N/mm2 3,461 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK17 : 32,635 N/mm2 3,485 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK18 : 34,937 N/mm2 3,554 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK19 : 37,497 N/mm2 3,624 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF TEM +23 °C PK20 : 41,061 N/mm2 3,715 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
399 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 36,24 N/mm
2 36,36 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,597 / 3,183 -0,390 / 3,965 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,935 / 0,327 0,944 / 0,146 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,946 / 2,195 2,631 / 1,805
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,222 / 0,093 0,355 / 0,054 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,245 / 0,120 0,376 / 0,085 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,239 / 0,152 0,377 / 0,091 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,264 / 0,196 0,399 / 0,141 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 16,49 N/mm2 19,99 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,55;0,08)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
400 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Beanspruchung mit Temperatur 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit erhöhter Temperatur 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK1 : 31,199 N/mm2 3,440 AV1
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK2 : 24,833 N/mm2 3,212 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK3 : 34,610 N/mm2 3,544 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK4 : 32,971 N/mm2 3,496 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK5 : 29,176 N/mm2 3,373 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK6 : 10,933 N/mm2 2,392 A AV1 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK7 : 40,151 N/mm2 3,693 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK8 : 37,578 N/mm2 3,626 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK9 : 46,229 N/mm2 3,834 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK10 : 30,947 N/mm2 3,432 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK11 : 29,511 N/mm2 3,385 AV1
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK12 : 25,614 N/mm2 3,243 AV1
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK13 : 14,782 N/mm2 2,693 A AV1 
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK14 : 23,967 N/mm2 3,177 AV1
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK15 : 24,120 N/mm2 3,183 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK16 : 29,714 N/mm2 3,392 KV
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK17 : 22,973 N/mm2 3,134 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK18 : 31,122 N/mm2 3,438 AV1, KV
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK19 : 26,306 N/mm2 3,270 AV1
EP5 ZZ RF TEM +60 °C PK20 : 31,109 N/mm2 3,437 AV1
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
401 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 28,89 N/mm
2 29,14 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,166 / 3,550 -1,301 / 5,036
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,963 / 0,112 0,879 / 0,554
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,250 / 2,172 2,866 / 1,587 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,109 / 0,172 0,209 / 0,098 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,132 / 0,193 0,232 / 0,124 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,341 / 0,245 0,515 / 0,144 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,412 / 0,275 0,571 / 0,182 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 13,47 N/mm2 14,79 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,32;0,10)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
402 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Beanspruchung mit künstl. Licht 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK1 : 28,737 N/mm2 3,358 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK2 : 29,090 N/mm2 3,370 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK3 : 24,164 N/mm2 3,185 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK4 : 34,231 N/mm2 3,533 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK5 : 28,254 N/mm2 3,341 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK6 : 29,334 N/mm2 3,379 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK7 : 32,684 N/mm2 3,487 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK8 : 30,154 N/mm2 3,406 AV2, KV
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK9 : 23,495 N/mm2 3,157 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK10 : 24,092 N/mm2 3,182 SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK11 : 24,965 N/mm2 3,217 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK12 : 38,299 N/mm2 3,645 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK13 : 21,556 N/mm2 3,071 KV
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK14 : 20,690 N/mm2 3,030 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK15 : 26,045 N/mm2 3,260 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK16 : 19,825 N/mm2 2,987 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK17 : 13,655 N/mm2 2,614 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK18 : 14,367 N/mm2 2,665 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK19 : 24,817 N/mm2 3,212 KV, SB2
EP5 ZZ RF UV -20 °C PK20 : 16,281 N/mm2 2,790 AV1, KV, SB2 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
403 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 25,24 N/mm
2 25,34 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,037 / 2,584 -0,627 / 2,805 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,981 / 0,014 0,949 / 0,216 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,800 / 2,030 2,112 / 1,641 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,029 / 0,165 0,049 / 0,109 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,035 / 0,170 0,055 / 0,115 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,107 / 0,228 0,171 / 0,154 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,128 / 0,235 0,191 / 0,162 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 12,81 N/mm2 14,35 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,19;0,08)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
404 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspr. mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Flammensilikatisierung (45/6) 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +23 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK1 : 56,937 N/mm2 4,042 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK2 : 39,067 N/mm2 3,665 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK3 : 48,198 N/mm2 3,875 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK4 : 27,468 N/mm2 FA 3,313 A AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK5 : 42,381 N/mm2 3,747 KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK6 : 42,049 N/mm2 3,739 AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK7 : 44,545 N/mm2 3,797 KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK8 : 42,276 N/mm2 3,744 AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK9 : 50,206 N/mm2 3,916 AV1, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK10 : 44,785 N/mm2 3,802 SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK11 : 22,769 N/ mm2 FA 3,125 A KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK12 : 43,172 N/mm2 3,765 KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK13 : 43,500 N/mm2 3,773 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK14 : 45,012 N/mm2 3,807 KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK15 : 42,318 N/mm2 3,745 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK16 : 47,458 N/mm2 3,860 KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK17 : 51,140 N/mm2 3,935 SB2 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK18 : 43,709 N/mm2 3,778 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK19 : 34,471 N/mm2 3,540 AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +23 °C PK20 : 40,951 N/mm2 3,712 SB2 

A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
406 
Versuchsserie   
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Beanspr. mit künstl. Licht 
Materialien   
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : Flammensilikatisierung (45/6) 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen   
Alterungsmaßnahme : 2000 Stunden Beanspruchung mit künstlichem Licht 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min 
Prüftemperatur : +60 °C 
Prüfergebnis   
 Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK1 : 44,616 N/mm2 3,798 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK2 : 35,590 N/mm2 3,572 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK3 : 24,913 N/mm2 3,215 KV, SB2 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK4 : 25,124 N/mm2 3,224 AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK5 : 36,481 N/mm2 3,597 KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK6 : 23,669 N/mm2 3,164 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK7 : 34,382 N/mm2 3,538 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK8 : 34,049 N/mm2 3,528 AV1 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK9 : 37,399 N/mm2 3,622 AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK10 : 33,378 N/mm2 3,508 AV2, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK11 : 35,918 N/mm2 3,581 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK12 : 38,264 N/mm2 3,645 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK13 : 23,139 N/mm2 3,142 KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK14 : 19,160 N/mm2 2,953 AV1, KV 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK15 : 26,023 N/mm2 3,259 AV1 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK16 : 28,549 N/mm2 3,352 AV1 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK17 : 25,481 N/mm2 3,238 AV1 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK18 : 22,253 N/mm2 3,102 AV1 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK19 : 14,706 N/mm2 2,688 AV1 
EP5 ZZ RF UV +60 °C PK20 : 19,534 N/mm2 2,972 AV1 

A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
408 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei -20 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei -20 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : -20 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK1 : 33,053 N/mm2 3,498 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK2 : 17,297 N/mm2 2,851 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK3 : 42,520 N/mm2 3,750 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK4 : 20,772 N/mm2 3,034 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK5 : 16,693 N/mm2 2,815 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK6 : 20,667 N/mm2 3,029 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK7 : 24,938 N/mm2 3,216 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK8 : 28,045 N/mm2 3,334 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK9 : 15,644 N/mm2 2,750 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK10 : 16,871 N/mm2 2,826 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK11 : 43,029 N/mm2 3,762 AV2, KV
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK12 : 30,848 N/mm2 3,429 AV2, KV
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK13 : 15,951 N/mm2 2,769 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK14 : 16,241 N/mm2 2,788 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK15 : 38,855 N/mm2 3,660 KV
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK16 : 26,160 N/mm2 3,264 KV
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK17 : 35,211 N/mm2 3,561 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK18 : 11,370 N/mm2 2,431 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK19 : 34,212 N/mm2 3,533 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS -20 °C PK20 : 22,369 N/mm2 3,108 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
409 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 25,54 N/mm
2 25,66 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,421 / 1,942 -0,036 / 1,903 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,928 / 0,253 0,950 / 0,133 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,461 / 1,804 1,911 / 1,530 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,135 / 0,016 0,240 / 0,009 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,137 / 0,019 0,242 / 0,012 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,145 / 0,132 0,254 / 0,077 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,147 / 0,152 0,257 / 0,101 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 6,80 N/mm2 11,28 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,17;0,15)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
410 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK1 : 34,768 N/mm2 3,549 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK2 : 21,773 N/mm2 3,081 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK3 : 26,001 N/mm2 3,258 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK4 : 15,595 N/mm2 2,747 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK5 : 26,520 N/mm2 3,278 SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK6 : 25,190 N/mm2 3,226 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK7 : 8,325 N/mm2 2,119 A AV1, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK8 : 17,371 N/mm2 2,855 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK9 : 20,958 N/mm2 3,043 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK10 : 17,334 N/mm2 2,853 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK11 : 27,247 N/mm2 3,305 AV1, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK12 : 27,302 N/mm2 3,307 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK13 : 24,285 N/mm2 3,190 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK14 : 14,054 N/mm2 2,643 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK15 : 21,843 N/mm2 3,084 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK16 : 18,980 N/mm2 2,943 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK17 : 22,656 N/mm2 3,120 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK18 : 33,073 N/mm2 3,499 KV, SB2
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK19 : 26,052 N/mm2 3,260 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ RF WAS +23 °C PK20 : 28,002 N/mm2 3,332 KV, SB2
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
411 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 22,87 N/mm
2 23,07 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,282 / 2,939 -1,256 / 4,842
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,978 / 0,033 0,902 / 0,343 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,276 / 1,863 2,942 / 1,414 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,217 / 0,064 0,366 / 0,035 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,232 / 0,082 0,380 / 0,055 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,275 / 0,256 0,439 / 0,151 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,294 / 0,327 0,455 / 0,239 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,52 N/mm2 11,59 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,08;0,11)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
412 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +60 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +60 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +60 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK1 : 24,340 N/mm2 3,192 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK2 : 24,278 N/mm2 3,190 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK3 : 24,884 N/mm2 3,214 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK4 : 27,764 N/mm2 3,324 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK5 : 11,182 N/mm2 2,414 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK6 : 12,325 N/mm2 2,512 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK7 : 23,822 N/mm2 3,171 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK8 : 25,025 N/mm2 3,220 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK9 : 14,708 N/mm2 2,688 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK10 : 23,519 N/mm2 3,158 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK11 : 17,785 N/mm2 2,878 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK12 : 21,517 N/mm2 3,069 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK13 : 15,257 N/mm2 2,725 AV1
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK14 : 12,342 N/mm2 2,513 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK15 : 17,110 N/mm2 2,840 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK16 : 22,305 N/mm2 3,105 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK17 : 21,881 N/mm2 3,086 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK18 : 25,438 N/mm2 3,236 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK19 : 19,619 N/mm2 2,976 AV1, KV
EP5 ZZ RF WAS +60 °C PK20 : 24,670 N/mm2 3,206 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
413 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 20,49 N/mm
2 20,59 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,553 / 1,958 -0,813 / 2,308 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,902 / 0,422 0,868 / 0,589
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,832 / 1,432 2,051 / 1,213 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,069 / 0,140 0,107 / 0,096 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,080 / 0,151 0,118 / 0,108 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,070 / 0,165 0,109 / 0,114 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,081 / 0,177 0,120 / 0,128 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,67 N/mm2 11,56 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,99;0,08)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
414 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK1 : 23,806 N/mm2 3,170 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK2 : 47,489 N/mm2 3,860 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK3 : 34,387 N/mm2 3,538 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK4 : 14,034 N/mm2 2,641 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK5 : 29,483 N/mm2 3,384 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK6 : 30,032 N/mm2 3,402 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK7 : 25,195 N/mm2 3,227 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK8 : 29,272 N/mm2 3,377 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK9 : 22,457 N/mm2 3,112 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK10 : 15,546 N/mm2 2,744 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK11 : 37,383 N/mm2 3,621 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK12 : 52,154 N/mm2 3,954 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK13 : 33,577 N/mm2 3,514 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK14 : 20,554 N/mm2 3,023 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK15 : 27,079 N/mm2 3,299 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK16 : 43,796 N/mm2 3,780 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK17 : 38,777 N/mm2 3,658 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK18 : 45,101 N/mm2 3,809 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK19 : 22,329 N/mm2 3,106 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM GEM +23 °C PK20 : 54,005 N/mm2 3,989 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
415 
Auswertung 
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 32,32 N/mm
2 32,53 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,336 / 2,133 -0,295 / 2,357 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,962 / 0,141 0,970 / 0,044 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,567 / 1,858 2,027 / 1,526 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,038 / 0,046 0,076 / 0,026 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,040 / 0,048 0,078 / 0,028 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,163 / 0,163 0,283 / 0,095 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,171 / 0,169 0,291 / 0,103 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 9,78 N/mm2 14,55 N/mm2





































zur grafischen Prüfung auf 
logarithmische Normalver-





A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
416 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK1 : 33,776 N/mm2 3,520 AV2, KV
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK2 : 32,741 N/mm2 3,489 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK3 : 38,445 N/mm2 3,649 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK4 : 46,884 N/mm2 3,848 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK5 : 24,337 N/mm2 3,192 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK6 : 40,561 N/mm2 3,703 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK7 : 54,143 N/mm2 3,992 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK8 : 46,750 N/mm2 3,845 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK9 : 23,558 N/mm2 3,159 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK10 : 41,472 N/mm2 3,725 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK11 : 27,464 N/mm2 3,313 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK12 : 24,149 N/mm2 3,184 AV2, KV
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK13 : 34,789 N/mm2 3,549 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK14 : 32,996 N/mm2 3,496 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK15 : 13,929 N/mm2 2,634 A AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK16 : 39,578 N/mm2 3,678 AV1
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK17 : 32,682 N/mm2 3,487 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK18 : 29,496 N/mm2 3,384 AV1
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK19 : 28,915 N/mm2 3,364 AV2, KV
EP5 ZZ EPDM KOR +23 °C PK20 : 33,844 N/mm2 3,522 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
417 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 34,03 N/mm
2 34,22 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,106 / 2,975 -0,884 / 4,308
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,983 / 0,022 0,941 / 0,147 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,137 / 2,139 2,806 / 1,662 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,239 / 0,181 0,387 / 0,106 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,292 / 0,237 0,433 / 0,173 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,254 / 0,184 0,405 / 0,108 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,310 / 0,242 0,453 / 0,176 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 15,86 N/mm2 18,17 N/mm2





































zur grafischen Prüfung auf 
logarithmische Normalver-





A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
418 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK1 : 31,669 N/mm2 3,455 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK2 : 26,133 N/mm2 3,263 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK3 : 23,554 N/mm2 3,159 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK4 : 28,605 N/mm2 3,354 AV1, KV, SB2 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK5 : 23,147 N/mm2 3,142 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK6 : 27,489 N/mm2 3,314 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK7 : 41,917 N/mm2 3,736 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK8 : 22,183 N/mm2 3,099 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK9 : 20,031 N/mm2 2,997 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK10 : 27,999 N/mm2 3,332 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK11 : 39,201 N/mm2 3,669 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK12 : 26,085 N/mm2 3,261 AV2, KV
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK13 : 33,567 N/mm2 3,514 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK14 : 28,854 N/mm2 3,362 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK15 : 48,647 N/mm2 3,885 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK16 : 31,472 N/mm2 3,449 AV2, KV
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK17 : 26,948 N/mm2 3,294 AV2, KV
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK18 : 41,297 N/mm2 3,721 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK19 : 41,767 N/mm2 3,732 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM REI +23 °C PK20 : 20,519 N/mm2 3,021 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
419 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 30,55 N/mm
2 30,58 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,706 / 2,487 0,331 / 2,149 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,919 / 0,356 0,954 / 0,137 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,300 / 2,236 1,533 / 1,949 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,017 / 0,235 0,027 / 0,168 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,022 / 0,239 0,033 / 0,172 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,075 / 0,240 0,115 / 0,172 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,098 / 0,245 0,138 / 0,177 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 14,92 N/mm2 18,10 N/mm2





































zur grafischen Prüfung auf 
logarithmische Normalver-





A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
420 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK1 : 51,027 N/mm2 3,932 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK2 : 47,595 N/mm2 3,863 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK3 : 38,362 N/mm2 3,647 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK4 : 44,210 N/mm2 3,789 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK5 : 10,190 N/mm2 2,321 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK6 : 49,249 N/mm2 3,897 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK7 : 46,329 N/mm2 3,836 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK8 : 54,478 N/mm2 3,998 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK9 : 33,583 N/mm2 3,514 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK10 : 41,679 N/mm2 3,730 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK11 : 34,895 N/mm2 3,552 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK12 : 31,377 N/mm2 3,446 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK13 : 49,107 N/mm2 3,894 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK14 : 44,716 N/mm2 3,800 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK15 : 9,853 N/mm2 2,288 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK16 : 37,673 N/mm2 3,629 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK17 : 20,715 N/mm2 3,031 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK18 : 55,515 N/mm2 4,017 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK19 : 18,107 N/mm2 2,896 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ EPDM SO2 +23 °C PK20 : 39,389 N/mm2 3,673 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
421 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 37,90 N/mm
2 39,20 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,816 / 2,641 -1,483 / 4,081 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,905 / 0,434 0,782 / 1,086
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,040 / 1,281 2,443 / 0,936 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,007 / 0,023 0,019 / 0,011 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,008 / 0,023 0,020 / 0,011 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,181 / 0,098 0,352 / 0,049 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,185 / 0,099 0,356 / 0,050 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 11,34 N/mm2 12,80 N/mm2





































zur grafischen Prüfung auf 
logarithmische Normalver-





A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
422 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK1 : 23,806 N/mm2 3,170 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK2 : 47,489 N/mm2 3,860 KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK3 : 34,387 N/mm2 3,538 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK4 : 14,034 N/mm2 2,641 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK5 : 29,483 N/mm2 3,384 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK6 : 30,032 N/mm2 3,402 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK7 : 25,195 N/mm2 3,227 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK8 : 29,272 N/mm2 3,377 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK9 : 22,457 N/mm2 3,112 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK10 : 15,546 N/mm2 2,744 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK11 : 37,383 N/mm2 3,621 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK12 : 52,154 N/mm2 3,954 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK13 : 33,577 N/mm2 3,514 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK14 : 20,554 N/mm2 3,023 KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK15 : 27,079 N/mm2 3,299 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK16 : 43,796 N/mm2 3,780 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK17 : 38,777 N/mm2 3,658 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK18 : 45,101 N/mm2 3,809 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK19 : 22,329 N/mm2 3,106 AV1, KV
EP5 ZZ EPDM WAS +23 °C PK20 : 54,005 N/mm2 3,989 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
423 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 32,32 N/mm
2 32,53 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,336 / 2,133 -0,295 / 2,357 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,962 / 0,141 0,970 / 0,044 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,567 / 1,858 2,027 / 1,526 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,038 / 0,046 0,076 / 0,026 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,040 / 0,048 0,078 / 0,028 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,163 / 0,163 0,283 / 0,095 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,171 / 0,169 0,291 / 0,103 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 9,78 N/mm2 14,55 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,41;0,14)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
424 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach gem. Reinigungsmittelbeanspr. 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Methyl-Vinyl-Polysiloxan (MVQ) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK1 : 31,372 N/mm2 3,446 AV1
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK2 : 24,099 N/mm2 3,182 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK3 : 19,525 N/mm2 2,972 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK4 : 15,505 N/mm2 2,741 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK5 : 18,240 N/mm2 2,904 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK6 : 27,121 N/mm2 3,300 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK7 : 26,321 N/mm2 3,270 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK8 : 28,357 N/mm2 3,345 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK9 : 24,425 N/mm2 3,196 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK10 : 25,379 N/mm2 3,234 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK11 : 28,695 N/mm2 3,357 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK12 : 26,641 N/mm2 3,282 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK13 : 24,657 N/mm2 3,205 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK14 : 25,870 N/mm2 3,253 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK15 : 12,652 N/mm2 2,538 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK16 : 15,229 N/mm2 2,723 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK17 : 14,101 N/mm2 2,646 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK18 : 20,956 N/mm2 3,042 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK19 : 14,862 N/mm2 2,699 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ GEM +23 °C PK20 : 21,335 N/mm2 3,060 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
425 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 22,27 N/mm
2 22,35 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,300 / 1,843 -0,577 / 2,005 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,936 / 0,259 0,909 / 0,424
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,722 / 1,631 1,952 / 1,380 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,077 / 0,143 0,119 / 0,098 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,090 / 0,155 0,132 / 0,112 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,118 / 0,161 0,177 / 0,111 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,138 / 0,174 0,197 / 0,126 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 11,48 N/mm2 12,72 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,07;0,07)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
426 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Korrosionsprüfung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Methyl-Vinyl-Polysiloxan (MVQ) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 504 Stunden Korrosionsprüfung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK1 : 10,189 N/mm2 2,321 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK2 : 16,538 N/mm2 2,806 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK3 : 17,862 N/mm2 2,883 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK4 : 17,587 N/mm2 2,867 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK5 : 20,761 N/mm2 3,033 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK6 : 13,912 N/mm2 2,633 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK7 : 19,182 N/mm2 2,954 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK8 : 13,202 N/mm2 2,580 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK9 : 14,998 N/mm2 2,708 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK10 : 13,873 N/mm2 2,630 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK11 : 17,869 N/mm2 2,883 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK12 : 17,209 N/mm2 2,845 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK13 : 28,555 N/mm2 3,352 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK14 : 15,109 N/mm2 2,715 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK15 : 24,297 N/mm2 3,190 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK16 : 19,554 N/mm2 2,973 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK17 : 13,804 N/mm2 2,625 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK18 : 13,441 N/mm2 2,598 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK19 : 24,385 N/mm2 3,194 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ KOR +23 °C PK20 : 16,832 N/mm2 2,823 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
427 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 17,46 N/mm
2 17,48 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,846 / 3,373 0,223 / 2,903 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,934 / 0,282 0,974 / 0,050 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,636 / 2,497 2,077 / 2,124 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,164 / 0,227 0,251 / 0,153 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,212 / 0,272 0,297 / 0,205 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,177 / 0,232 0,269 / 0,157 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,229 / 0,277 0,317 / 0,209 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 8,87 N/mm2 10,56 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,83;0,06)]. 
A5  Charakterisierung der Klebverbindung 
428 
Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Reinigungsmittelbeanspruchung 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Methyl-Vinyl-Polysiloxan (MVQ) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Reinigungsmittelbeanspruchung 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK1 : 10,587 N/mm2 2,360 AV1
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK2 : 26,170 N/mm2 3,265 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK3 : 16,260 N/mm2 2,789 AV1
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK4 : 20,318 N/mm2 3,011 AV1
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK5 : 13,542 N/mm2 2,606 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK6 : 13,553 N/mm2 2,607 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK7 : 14,459 N/mm2 2,671 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK8 : 15,532 N/mm2 2,743 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK9 : 20,310 N/mm2 3,011 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK10 : 14,096 N/mm2 2,646 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK11 : 16,902 N/mm2 2,827 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK12 : 23,349 N/mm2 3,151 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK13 : 31,991 N/mm2 3,465 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK14 : 30,343 N/mm2 3,413 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK15 : 31,123 N/mm2 3,438 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK16 : 15,451 N/mm2 2,738 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK17 : 14,684 N/mm2 2,687 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK18 : 28,878 N/mm2 3,363 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK19 : 23,770 N/mm2 3,168 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ REI +23 °C PK20 : 22,826 N/mm2 3,128 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
429 
Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 20,21 N/mm
2 20,26 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,459 / 1,879 0,108 / 1,820 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,911 / 0,326 0,938 / 0,186 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 1,435 / 1,758 1,803 / 1,550 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,138 / 0,041 0,223 / 0,025 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,144 / 0,047 0,228 / 0,032 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,139 / 0,077 0,223 / 0,048 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,144 / 0,089 0,229 / 0,062 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 7,25 N/mm2 10,14 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,95;0,11)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit SO2 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Methyl-Vinyl-Polysiloxan (MVQ) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 480 Stunden Korrosionsprüfung mit SO2-Atmosphäre 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK1 : 18,865 N/mm2 2,937 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK2 : 22,396 N/mm2 3,109 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK3 : 22,411 N/mm2 3,110 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK4 : 18,291 N/mm2 2,906 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK5 : 21,076 N/mm2 3,048 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK6 : 20,655 N/mm2 3,028 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK7 : 16,968 N/mm2 2,831 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK8 : 13,792 N/mm2 2,624 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK9 : 16,361 N/mm2 2,795 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK10 : 16,809 N/mm2 2,822 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK11 : 13,637 N/mm2 2,613 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK12 : 17,714 N/mm2 2,874 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK13 : 27,192 N/mm2 3,303 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK14 : 19,498 N/mm2 2,970 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK15 : 14,501 N/mm2 2,674 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK16 : 10,180 N/mm2 2,320 FA AV1, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK17 : 22,720 N/mm2 3,123 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK18 : 18,866 N/mm2 2,937 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK19 : 20,782 N/mm2 3,034 AV1, AV2, KV 
EP5 ZZ MVQ SO2 +23 °C PK20 : 16,302 N/mm2 2,791 AV1, AV2, KV 
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 18,45 N/mm
2 18,49 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : 0,041 / 3,076 -0,636 / 3,556 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,986 / 0,007 0,964 / 0,105 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,125 / 2,246 2,569 / 1,842 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,203 / 0,263 0,298 / 0,183 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,276 / 0,330 0,364 / 0,260 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,212 / 0,281 0,309 / 0,197 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,288 / 0,353 0,378 / 0,280 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,93 N/mm2 11,73 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(2,89;0,05)]. 
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Versuchsserie 
Bezeichnung : Restfestigkeit bei +23 °C nach Beanspruchung mit Wasser 
Materialien 
Substrat 1 : Edelstahl 1.4301, gedreht 
Zylindernenndurchmesser  : 24 mm 
Substrat 2 : Einscheiben-Sicherheitsglas aus Floatglas, Atmosphärenseite 
Glasnenndicke : 15 mm
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm
Dichtelement  : Runddichtring aus Methyl-Vinyl-Polysiloxan (MVQ) 
Nennmaße : 23 x 4 mm 
Oberflächen 
Reinigung Substrat 1 
Vorbehandlung Substrat 1 
Reinigung Substrat 2 
Vorbehandlung Substrat 2 
: Standardreinigung  
: Atmosphärendruckplasma (10/50) und Primer SurALink 021 
: Standardreinigung 
: Flammenpyrolyse (45/6) 
Herstellung Klebung 
Verarbeitung : Normraumklima 23/50
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : 500 Stunden Beanspruchung mit demineralisierten Wasser 
Konditionierung : 24 h bei +23 °C 
Prüfgeschwindigkeit : 0,1 mm/min
Prüftemperatur : +23 °C
Prüfergebnis 
Festigkeit ft transformierte Größe Bruchbild 
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK1 : 9,569 N/mm2 2,258 FA AV1, KV 
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK2 : 33,564 N/mm2 3,513 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK3 : 35,234 N/mm2 3,562 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK4 : 17,894 N/mm2 2,884 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK5 : 34,352 N/mm2 3,537 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK6 : 19,447 N/mm2 2,968 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK7 : 25,248 N/mm2 3,229 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK8 : 22,145 N/mm2 3,098 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK9 : 18,912 N/mm2 2,940 AV1
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK10 : 19,816 N/mm2 2,986 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK11 : 22,852 N/mm2 3,129 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK12 : 23,482 N/mm2 3,156 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK13 : 28,300 N/mm2 3,343 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK14 : 17,476 N/mm2 2,861 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK15 : 20,650 N/mm2 3,028 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK16 : 15,549 N/mm2 2,744 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK17 : 27,122 N/mm2 3,300 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK18 : 29,390 N/mm2 3,381 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK19 : 31,872 N/mm2 3,462 AV1, KV
EP5 ZZ MVQ WAS +23 °C PK20 : 25,752 N/mm2 3,249 AV1, KV
A5.5  Datenblätter Zylinderzugversuch 
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Auswertung
normalverteilt log. normalverteilt 
Erwartungswert ft̅ : 23,93 N/mm
2 24,08 N/mm2
Prüfgrößen TN14 / TN15 : -0,019 / 2,383 -0,855 / 3,941 
Prüfgrößen TN17 / TNEP : 0,974 / 0,048 0,938 / 0,111 
Prüfgrößen TN1,1 / TN1,n : 2,100 / 1,653 2,755 / 1,359 
Prüfgrößen TN7,1 / TN7,n : 0,233 / 0,034 0,372 / 0,019 
Prüfgrößen TN9,1 / TN9,n : 0,241 / 0,045 0,380 / 0,031 
Prüfgrößen TN11,1 / TN11,n : 0,308 / 0,065 0,462 / 0,037 
Prüfgrößen TN12,1 / TN12,n : 0,319 / 0,085 0,471 / 0,059 
5%-Fraktil der Festigkeit ft,5%,75% : 10,72 N/mm2 12,42 N/mm2





































grafischen Prüfung auf lo-
garithmische Normalvertei-
lung. Auswertung der Sum-
menhäufigkeiten der Einzel-
ergebnisse und Darstellung 
der Verteilungsannahme 
[LN(3,13;0,10)]. 
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A5.6  Datenblätter Transmissionsmessung 
Die Datenblätter fassen die Ergebnisse der Transmissions-
messung für den Spektralbereich des sichtbaren Lichts 
(Wellenlängen 380 nm bis 780 nm) zusammen. Die Proben 
wurden offen beziehungsweise hinter verschiedenen Glas-
aufbauten gelagert und mit künstlichem Licht (vergleiche 
Tafel A3.3, Kürzel UV) bestrahlt. Die als Filter verwendeten 
Glasprodukte sind zwei Verbund-Sicherheitsgläser mit den 
Aufbauten 33.1 und 33.2 sowie zwei Sonnenschutzvergla-
sungen mit der Produktbezeichnung COOL-LITE® SKN 144 
II und COOL-LITE® SKN 174. Als Referenz dienen Proben, 
die bei einer erhöhten Temperatur von +60 °C gelagert wur-
den. Der Stichprobenumfang beträgt jeweils 3 Proben. Für 
alle Proben wurde vor der künstlichen Alterung die spektrale 
Verteilung der Transmission gemessen. Während der Ver-
suchsdurchführung erfolgte eine wöchentliche Messung. 
Aus der spektralen Verteilung werden sowohl die relative 
Transmission als bestimmtes Integral im Spektralbereich 
des sichtbaren Lichts als auch der Lichttransmissionsgrad 
nach EN 410 berechnet. Die Proben, die hinter den Sonnen-
schutzverglasungen COOL-LITE® SKN 144 II und COOL-
LITE® SKN 174 gelagert wurden (Prüfkörpernummer 10 bis 
15), konnten in der 3. und 11. Woche der Versuchsdurchfüh-
rung nicht gemessen werden. 
A5.6  Datenblätter Transmissionsmessung 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Bestrahlung mit künstlichem Licht, offene Bewitterung 
Konditionierung : 0,5 h bis 2,0 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
  Relative Transmission  
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK1 : 0,894 0,770 0,750 0,723 0,707 0,693 0,691 
EP5 LT PK2 : 0,897 0,756 0,750 0,736 0,722 0,713 0,705 
EP5 LT PK3 : 0,897 0,763 0,740 0,717 0,711 0,704 0,696 
  Relative Transmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK1 : 0,688 0,677 0,671 0,668 0,665 0,659  
EP5 LT PK2 : 0,701 0,693 0,682 0,676 0,670 0,671  
EP5 LT PK3 : 0,689 0,679 0,673 0,673 0,666 0,662  
  Lichttransmission 
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK1 : 0,903 0,803 0,786 0,761 0,744 0,728 0,723 
EP5 LT PK2 : 0,906 0,792 0,787 0,776 0,761 0,751 0,743 
EP5 LT PK3 : 0,907 0,799 0,776 0,753 0,746 0,738 0,729 
  Lichttransmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK1 : 0,719 0,711 0,704 0,702 0,699 0,691  
EP5 LT PK2 : 0,736 0,732 0,718 0,712 0,705 0,707  
EP5 LT PK3 : 0,720 0,714 0,706 0,708 0,700 0,696  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Bestrahlung mit künstlichem Licht, Lagerung hinter VSG 33.1 
Konditionierung : 0,5 h bis 2,0 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 Relative Transmission  
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK7 : 0,898 0,897 0,894 0,888 0,887 0,883 0,882 
EP5 LT PK8 : 0,901 0,874 0,889 0,894 0,895 0,890 0,892 
EP5 LT PK9 : 0,894 0,893 0,892 0,888 0,888 0,884 0,886 
 Relative Transmission  
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK7 : 0,885 0,881 0,879 0,877 0,874 0,874  
EP5 LT PK8 : 0,894 0,889 0,888 0,881 0,887 0,884  
EP5 LT PK9 : 0,888 0,881 0,882 0,878 0,878 0,878  
 Lichttransmission 
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK7 : 0,907 0,904 0,901 0,897 0,897 0,893 0,891 
EP5 LT PK8 : 0,909 0,881 0,895 0,903 0,904 0,899 0,900 
EP5 LT PK9 : 0,904 0,901 0,899 0,896 0,896 0,893 0,895 
 Lichttransmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK7 : 0,893 0,892 0,889 0,889 0,887 0,885  
EP5 LT PK8 : 0,901 0,899 0,898 0,893 0,897 0,894  
EP5 LT PK9 : 0,895 0,892 0,892 0,889 0,890 0,888  
A5.6  Datenblätter Transmissionsmessung 
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Bestrahlung mit künstlichem Licht, Lagerung hinter VSG 33.2 
Konditionierung : 0,5 h bis 2,0 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
  Relative Transmission  
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK4 : 0,898 0,896 0,894 0,889 0,889 0,885 0,887 
EP5 LT PK5 : 0,890 0,883 0,887 0,881 0,882 0,878 0,881 
EP5 LT PK6 : 0,896 0,890 0,892 0,883 0,885 0,882 0,884 
  Relative Transmission  
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK4 : 0,889 0,885 0,881 0,884 0,880 0,879  
EP5 LT PK5 : 0,885 0,878 0,878 0,877 0,878 0,876  
EP5 LT PK6 : 0,888 0,881 0,880 0,880 0,877 0,876  
  Lichttransmission 
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK4 : 0,906 0,903 0,901 0,897 0,898 0,894 0,896 
EP5 LT PK5 : 0,899 0,891 0,894 0,889 0,891 0,887 0,889 
EP5 LT PK6 : 0,905 0,898 0,899 0,892 0,894 0,891 0,893 
  Lichttransmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK4 : 0,897 0,895 0,892 0,896 0,891 0,889  
EP5 LT PK5 : 0,892 0,888 0,887 0,888 0,888 0,885  
EP5 LT PK6 : 0,894 0,891 0,890 0,892 0,888 0,886  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Bestrahlung mit künstlichem Licht, Lagerung hinter SKN 144 II 
Konditionierung : 0,5 h bis 2,0 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 Relative Transmission  
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK10 : 0,896 0,888 0,885 ‒ 0,880 0,882 0,878 
EP5 LT PK11 : 0,898 0,888 0,886 ‒ 0,878 0,877 0,873 
EP5 LT PK12 : 0,892 0,885 0,882 ‒ 0,875 0,877 0,873 
 Relative Transmission  
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK10 : 0,876 0,880 0,874 0,870 ‒ 0,872  
EP5 LT PK11 : 0,882 0,877 0,870 0,870 ‒ 0,869  
EP5 LT PK12 : 0,866 0,874 0,870 0,868 ‒ 0,860  
 Lichttransmission 
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK10 : 0,902 0,896 0,893 ‒ 0,889 0,891 0,889 
EP5 LT PK11 : 0,904 0,896 0,895 ‒ 0,889 0,888 0,885 
EP5 LT PK12 : 0,898 0,892 0,890 ‒ 0,886 0,887 0,885 
 Lichttransmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK10 : 0,886 0,889 0,885 0,881 ‒ 0,884  
EP5 LT PK11 : 0,892 0,888 0,883 0,884 ‒ 0,883  
EP5 LT PK12 : 0,878 0,885 0,883 0,882 ‒ 0,874  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Bestrahlung mit künstlichem Licht, Lagerung hinter SKN 174 
Konditionierung : 0,5 h bis 2,0 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 Relative Transmission  
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK13 : 0,892 0,883 0,878 ‒ 0,858 0,856 0,849 
EP5 LT PK14 : 0,894 0,883 0,878 ‒ 0,864 0,858 0,850 
EP5 LT PK15 : 0,886 0,877 0,871 ‒ 0,855 0,850 0,843 
 Relative Transmission  
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK13 : 0,840 0,846 0,842 0,836 ‒ 0,818  
EP5 LT PK14 : 0,832 0,845 0,834 0,831 ‒ 0,812  
EP5 LT PK15 : 0,825 0,834 0,824 0,823 ‒ 0,788  
 Lichttransmission 
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK13 : 0,898 0,891 0,888 ‒ 0,872 0,871 0,867 
EP5 LT PK14 : 0,900 0,891 0,888 ‒ 0,878 0,873 0,868 
EP5 LT PK15 : 0,892 0,885 0,880 ‒ 0,869 0,864 0,860 
 Lichttransmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK13 : 0,860 0,864 0,862 0,859 ‒ 0,844  
EP5 LT PK14 : 0,852 0,864 0,858 0,855 ‒ 0,841  
EP5 LT PK15 : 0,845 0,852 0,845 0,845 ‒ 0,816  
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Versuchsserie   
Bezeichnung : Transmissionsmessung 
Materialien   
Substrat 1 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke  : 3 mm 
Substrat 2 : Floatglas, farbneutral 
Glasnenndicke : 3 mm 
Klebstoff  : Loctite Hysol M-31CL der Firma Henkel 
Klebschichtnenndicke : 1,0 mm 
Oberflächen   
Reinigung Substrat 1 : Standardreinigung  
Vorbehandlung Substrat 1 : – 
Reinigung Substrat 2 : Standardreinigung 
Vorbehandlung Substrat 2 : – 
Herstellung Klebung   
Verarbeitung : Normraumklima 23/50 
Aushärtung : 300 Minuten bei +80 °C 
Alterung und Prüfbedingungen 
Alterungsmaßnahme : Beansprunchung mit erhöhter Temperatur (+60 °C) 
Konditionierung : 0,5 h bis 2,0 h bei +23 °C 
Prüftemperatur : +23 °C 
Spektralbereich : 380 nm bis 780 nm 
Prüfergebnis   
 Relative Transmission  
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK16 : 0,898 0,882 0,891 0,882 0,877 0,873 0,886 
EP5 LT PK17 : 0,892 0,885 0,888 0,886 0,884 0,881 0,884 
EP5 LT PK18 : 0,898 0,886 0,891 0,880 0,883 0,879 0,881 
 Relative Transmission  
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK16 : 0,886 0,886 0,877 0,882 0,882 0,885  
EP5 LT PK17 : 0,884 0,883 0,877 0,882 0,880 0,881  
EP5 LT PK18 : 0,883 0,884 0,876 0,880 0,880 0,882  
 Lichttransmission 
  W0 W1 W2 W3 W4 W5 W6 
EP5 LT PK16 : 0,907 0,892 0,901 0,892 0,895 0,892 0,903 
EP5 LT PK17 : 0,898 0,896 0,899 0,897 0,901 0,898 0,901 
EP5 LT PK18 : 0,906 0,898 0,903 0,897 0,900 0,896 0,900 
 Lichttransmission 
  W7 W8 W9 W10 W11 W12  
EP5 LT PK16 : 0,902  0,902 0,893 0,899 0,899 0,902  
EP5 LT PK17 : 0,900 0,899 0,894 0,900 0,898 0,899  
EP5 LT PK18 : 0,901 0,901 0,895 0,897 0,898 0,900  
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A6  Auswertung der Messergebnisse 
A6.1  Grundlagen und mathematische Modelle 
Grundlegend ist davon auszugehen, dass selbst wenn 
Werkstoffe, Verarbeitungsbedingungen und Versuchsbedin-
gungen nominell gleich sind, die einzelnen Messwerte trotz 
aller Sorgfalt – etwa infolge zufälliger und systematischer 
Fehler – keine identischen Zahlenwerte erzielen. Vielmehr 
ist eine Streuung der Messergebnisse zu beobachten. Die 
Beobachtungswerte einer Stichprobe sind in der Regel sta-
tistisch verteilt, wobei die Verteilung der Grundgesamtheit 
bei experimentellen Studien unbekannt ist. Da nur eine be-
grenzte Anzahl an Beobachtungswerten zur Verfügung 
steht, wird die Annahme eines idealisierten mathematischen 
Modells notwendig. Wichtige Aspekte bei der Auswahl eines 
sinnvollen Modells sind,  
 
− dass die theoretische Verteilungsannahme sowohl 
mit der Verteilung der Stichprobe als auch mit der zu 
erwartenden Verteilung der Grundgesamtheit hin-
sichtlich ihrer Form korrespondiert, 
− dass die Verteilungsannahme physikalisch plausible 
Ergebnisse liefert, 
− dass unbekannte Parameter möglichst leicht zu be-
stimmen sind.  
 
Als gängige Verteilungsannahmen sind etwa die Normalver-
teilung, die logarithmische Normalverteilung oder die 
Weibull-Verteilung1 zu nennen. Die zugehörigen Parameter 
bestimmen beispielsweise Lage, Form oder Gestalt der Ver-
teilung und werden aus den Beobachtungswerten als so ge-
nannte Parameterschätzer2 bestimmt. Die Evaluation der 
Verteilungsannahme und der Parameterschätzer erfolgt mit-
tels verschiedener Prüfverfahren, die im Kapitel A6.5 erläu-
tert werden.3 
 
1 Die Weibull-Verteilung ist eine so genannte Extremwertverteilung. Bei 
Lebensdaueranalysen findet sie ingenieurmäßige Anwendung. Im Be-
reich des Konstruktiven Glasbaus wird sie zur Berücksichtigung der 
Größeneffekte auf die Glasfestigkeit verwendet. Zum weiterführenden 
Studium vergleiche etwa Gumbel 2004, Weibull 1939, EN 12603. 
2 Parameterschätzer – beispielsweise der Schätzer des Erwartungswer-
tes – sind auf den Beobachtungswerten einer Stichprobe beruhende 
Kenngrößen zur Schätzung der wahren Parameter. Vergleiche Sachs 
2004, ISO 3543-1. 
3 Weiterführend vergleiche beispielsweise Sachs 2004, Storm 2007. Zu 
bauspezifischen Fragestellungen vergleiche beispielsweise GRUBE-
BAU 1986, Wesche 1996, Wörner 2001. 
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Eine gängige Verteilungsannahme in der Statistik ist die 
Normalverteilung. Sie ist insbesondere für theoretische Ver-
teilungen von Bedeutung. Eine Stichprobe ist vor allem dann 
annähernd normalverteilt, wenn sie auf eine Summenvertei-
lung verschiedener unabhängiger Einflussgrößen zurückzu-
führen ist. Die Normalverteilung basiert auf der modellhaften 
Beschreibung einer Glockenkurve. Die beiden kennzeich-
nenden Parameter sind der Erwartungswert μN
4 und Stan-
dardabweichung σN5. Die Wahrscheinlichkeitsdichte für die 
normalverteilte Zufallsvariable	X ~ N(μN;σN






























fN x  Wahrscheinlichkeitsdichte der Normalverteilung 
x beobachteter Wert der Zufallsvariable X  
μN Erwartungswert der Zufallsvariable X 
σN Standardabweichung der Zufallsvariable X  
 
Die Verteilung ist eingipflig und symmetrisch um ihr Maxi-
mum am Beobachtungswert μN angeordnet. An den Be-
obachtungswerten (μN σN) und (μN	+ σN) liegen Wende-
punkte. Der Berechnung von Erwartungswert E(X) und Vari-
anz6 Var(X) erfolgt durch 
 




Var X  = σN2	. 
 
 
4 Der Parameter μN entspricht dem Erwartungswert E X  der Zufallsvari-
able X. Für die Verteilungsdichte wirkt er als Lageparameter. Vergleiche 
Storm 2007, Seite 62 ff., ISO 3534-1. 
5 Der Parameter σN ist die Standardabweichung der Zufallsvariable X. 
Für die Verteilungsdichte wirkt er als Formparameter. Vergleiche Storm 
2007, Seite 62 ff., ISO 3534-1. 
6 Die Varianz (lateinisch variantia = „Verschiedenheit“) ist ein Moment 
der zweiten Ordnung und Maß für die Streuung der Beobachtungswerte 
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Bei der statistischen Auswertung von Stichproben weisen 
die zugrunde liegenden Daten häufig eine eingipflige, asym-
metrische Verteilung7 auf. Die Daten sind darüber hinaus 
meist positiv und rechtsschief – durch positive Schiefezahl 
gekennzeichnet – verteilt. Eine Approximation erlaubt hier 
die logarithmische Normalverteilung. Sie wird beispielsweise 
im Rahmen von Werkstoffuntersuchungen oder bei Lebens-
daueranalysen eingesetzt. Ergeben sich Prüfgrößen aus Un-
tersuchungen an Bauprodukten oder Bauarten, deren Vertei-
lung unbekannt ist, so wird eine logarithmische Normalver-
teilung der Merkmale unterstellt.8,9 
 
Eine Zufallsvariable X wird dann als logarithmisch normal-
verteilt bezeichnet, wenn ihr Logarithmus normalverteilt ist. 
Für die Transformation wird in der Regel der natürliche Lo-
garithmus verwendet. Die zugehörige transformierte Zufalls-
variable Y ergibt sich somit aus  
 
Y = ln (X) . 
 
Durch den einfachen Transformationszusammenhang las-
sen sich die Eigenschaften, die Rechenoperationen und die 
statistischen Prüfverfahren auf das Vorgehen bei der Nor-
malverteilung überführen. Die Wahrscheinlichkeitsdichte ei-
ner zweiparametrigen logarithmischen Normalverteilung 
LN(μLN;σLN
2)  – mit den Parametern μLN
10 und σLN11 – lässt 
sich mithilfe der Gleichung A6.1 und der Gleichung A6.4 zu 
Gleichung A6.5 transformieren. 
 
7 Eine Verteilung wird als schief oder asymmetrisch bezeichnet, wenn 
sich der Hauptteil der Verteilung auf einer Seite konzentriert. Befindet 
sich der Hauptteil auf der linken Seite, so spricht man von positiver 
Schiefe oder auch von rechtsschiefer Verteilung. Das Schiefemaß der 
Grundgesamtheit ist der Momentenkoeffizient der Schiefe. Vergleiche 
Sachs 2004, Seite 167 ff. 
8 Grundlagen können beispielsweise Sachs 2004, Storm 2007 entnom-
men werden. Vertiefende Ausführungen finden sich bei Crow 1988, 
Johnson 1994. 
9 Für die Schätzung charakteristischer Werte, bei denen die Verteilung 
der Daten nicht näher bekannt ist, kann gemäß GRUBEBAU 1986 eine 
logarithmische Normalverteilung unterstellt werden. 
10 Der Parameter μLN ist als Erwartungswert der Zufallsvariable Y zu inter-
pretieren. Für die Verteilungsdichte der logarithmischen Normalvertei-
lung wirkt er als Skalenparameter. Vergleiche Storm 2007, Seite 70 ff. 
und ISO 3534-1. 
11 Der Parameter σLN ist als Standardabweichung der Zufallsvariable Y zu 
interpretieren. Für die Verteilungsdichte der logarithmischen Normalver-
teilung wirkt er als Formparameter. Vergleiche Storm 2007, Seite 70 ff. 
und ISO 3534-1. 
Gleichung A6.4 
































fLN x  Wahrscheinlichkeitsdichte 
x beobachteter Wert der Zufallsvariable X  
μLN Erwartungswert der Zufallsvariable Y 
σLN Standardabweichung der Zufallsvariable Y  
 
Mithilfe des Zentralmoments μr
12 der Zufallsvariable X erge-








  2LNLN 2




    1exp2exp)(Var 2LN2LNLN  σσμX  
 
Mit einem gegen den Wert null strebendem Parameter σLN 
wird die Wahrscheinlichkeitsdichte zunehmend symmetri-
scher, um sich letztendlich der Form einer Normalverteilung 
anzunähern. 
 
A6.2  Kennwerte einer Stichprobe  
Nachfolgend werden die wesentlichen Kennwerte (Lage-
maße, Streuungsmaße und Strukturmaße) einer Stichprobe 
erläutert. Der Mittelwert x ist ein Schätzwert für den Erwar-
tungswert der Grundgesamtheit und entspricht dem arithme-














xi beobachteter Wert der Stichprobe 
 
 
12 Zur Herleitung des Zentralmoments r-ter Ordnung, des Erwartungs-
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Für die Bestimmung weiterer Lagemaße, insbesondere des 
Medians und der p-Quantile, ist es notwendig die Beobach-
tungswerte als nicht abnehmend angeordnete Reihe 
x1 ≤ x2 ≤ … ≤ xn zu sortieren. Der Median x ist bei der Inter-
pretation von Stichproben und bei der grafischen Darstellung 
von Daten von Bedeutung. Der Median kann als zentrale 
Lage der empirisch bestimmten Daten interpretiert werden. 










~ xx  
 
Bei geradem Stichprobenumfang wird der Median durch li-



























1~ xxx  
 
Das Quantil13 der Ordnung p	∈	(0,1)	(verkürzt auch als 
p-Quantil bezeichnet) stellt das Lagemaß der Verteilung dar, 
welches eine Zufallsvariable mit einer vorgegebenen Wahr-
scheinlichkeit über- oder auch unterschreitet beziehungs-
weise welches als Schranke einen vorgegebenen Anteilsbe-
reich nach unten oder oben begrenzt. Das Quantil xp einer 
Stichprobe mit mittlerem oder großem Umfang kann mit ei-
ner der beiden nachfolgenden Bedingungen berechnet wer-











k natürliche Zahl k ∈  | k ∈ (1,n)  
 
erfüllt, so gilt für das p-Quantil 
 
kp




13 Für weiterführende Informationen über Quantile (lateinisch: quantillus = 
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Alternativ ist die natürliche Zahl k so zu wählen, dass die 













Dann bestimmt sich das p-Quantil mithilfe linearer Interpola-
tion durch 
 
1)(kkp )1(~  xγxγx  
 
unter Berücksichtigung des Hilfswerts 
 
)1()1(  knpγ  
 
Die p-Quantile von stetig normalverteilten beziehungsweise 
von stetig logarithmisch normalverteilten Zufallsvariablen 
stehen in Beziehung zur standardisierten Normalverteilung 
N(0;1) . Für einseitige oder zweiseitige Fragestellungen 
sind ausgewählte Schranken zp in verschiedenen Publikatio-




~ σzμx   
 
mit 
zp Schranken der standardisierten Normalverteilung 
 
und das p-Quantil der logarithmischen Normalverteilung 
durch die Transformation mit  
 
)exp(~ LNpLNLNp, σzμx   
 
errechnet werden. Darüber hinaus werden zur Charakterisie-
rung der Abweichungen der Beobachtungswerte vom Mittel-
wert verschiedene Streumaße verwendet. Hierzu zählen 
etwa die Varianz und die Standardabweichung der Stich-
probe. Die korrigierte Varianz sx2 der Stichprobe ist ein 
Schätzwert für die Varianz der Grundgesamtheit und wird 
mithilfe von Abweichungsquadraten xi x 2 gebildet durch  
 
14 Tabellierte Schranken der standardisierten Normalverteilung N(0;1)  























Die positive Wurzel aus der Varianz ergibt die Standardab-
weichung sx der Stichprobe. Die beiden beschriebenen 
Streumaße lassen sich ebenfalls für die logarithmisch trans-
formierten Beobachtungswerte bestimmen. 
 
Die Schiefe und die Wölbung sind Strukturmaße15 für die 
Verteilung der Beobachtungswerte. Die Schiefe und die Wöl-
bung können durch die Normierung des dritten beziehungs-
weise vierten zentrierten Momentes erhalten werden. Mit-
hilfe des dritten zentrierten Momentes und der Varianz ergibt 





































μr zentriertes Moment der Ordnung r ∈   
 
Der Momentenkoeffizient α4 der Wölbung wird durch Nor-



































A6.3  Auswertung einseitig begrenzter Anteilsbereiche 
Für die Interpretation der Versuchsergebnisse ist häufig der 
charakteristische16 Wert eines leistungsbeschreibenden 
 
15 Die Momentenkoeffizienten der Schiefe und der Wölbung stellen Struk-
turmaße – insbesondere mit Bezug auf die Normalverteilung – dar. Ver-
gleiche Sachs 2004, Seite 167 ff. Darauf aufbauende statistische Prüf-
verfahren werden unter anderem bei Barnett 1994, Seite 230 f. sowie in 
ISO 5479 beschrieben.  
16 Auf die Bezeichnung „charakteristisch“ wird für die Auswertung inner-
halb der Arbeit verzichtet, da diese Bezeichnung gemäß EN 1990 nur 
für Eigenschaften mit bekannter Grundgesamtheit anzuwenden ist. Al-
lerdings erlaubt der Stichprobenumfang keine hinreichende Beschrei-
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Merkmals der Grundgesamtheit von Interesse. Bei unbe-
kannter Verteilung der Grundgesamtheit dienen Verteilungs-
annahmen und statistische Schätzmethoden der Bestim-
mung der interessierenden Werte. Als charakteristische 
Werte kommen etwa Mittelwerte oder Fraktile17 in Betracht.  
 
Die Fraktile wirken als Schranken innerhalb einer Vertei-
lungsfunktion und begrenzen einen Anteilsbereich entweder 
einseitig oder beidseitig. Für die Auswertung von experimen-
tell bestimmten Eigenschaften ist die Auswertung einseitig 
begrenzter Anteilsbereiche von Interesse. Bei günstig wir-
kenden Eigenschaften wird das 5%-Fraktil geschätzt. Eine 
solche Eigenschaft wäre beispielsweise die Werkstofffestig-
keit. Entsprechend wird bei ungünstig wirkenden Eigen-
schaften das 95%-Fraktil verwendet. Beispielhaft sei hier auf 
Einwirkungen oder geometrische Größen verwiesen.  
 
Verteilungsannahmen und statistische Schätzmethoden be-
sitzen aufgrund der mit der Modellannahme einhergehenden 
Unsicherheit eine begrenzte Robustheit und eine begrenzte 
Validität. Die Interpretation eines Merkmals sollte daher nur 
mit Bezug auf eine Vertrauenswahrscheinlichkeit18 erfolgen. 
Als Vertrauenswahrscheinlichkeit kommen im Bauwesen so-
wohl 95 % als auch 75 % in Betracht. Für Verbindungsmittel 
wird in der Regel eine Vertrauenswahrscheinlichkeit von 75 
% berücksichtigt. Das Verfahren für die Berechnung eines 
einseitig begrenzten Anteilsbereichs bei einer vorgegebene 
Vertrauenswahrscheinlichkeit und einem kleinen bis mittle-
ren Stichprobenumfang wird normativ beschrieben. Die 
nachfolgende Gleichung A6.21 zeigt die Berechnung für 
eine normalverteilte Grundgesamtheit mit unbekannter Vari-
anz und unbekanntem Erwartungswert.19 
 
  x3p )1(,,ˆ sαpnkxx   
 
 
17 Der Begriff Fraktil (lateinisch fractio = „Bruch“) ist ein in den Ingenieur-
wissenschaften eingeführter Begriff und von der Bedeutung mit dem 
Begriff Quantil identisch. In anderen Fachrichtungen ist der Begriff 
Quantil gebräuchlich. 
18 Die Vertrauenswahrscheinlichkeit 1 α  (auch als Aussagewahr-
scheinlichkeit bekannt) stellt ein Maß der Sicherheit dar, mit der ange-
nommen werden kann, dass ein unbekannter, wahrer Parameter inner-
halb der vermuteten Bereichsgrenzen liegt. Typische Vertrauenswahr-
scheinlichkeiten sind 0,75, 0,90, 0,95, 0,99. Vergleiche ISO 3543-1. 
19 Vergleiche Norm ISO 16269-6 und weiterführend GRUBEBAU 1986, 
Wörner 2001. 
Gleichung A6.21 
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mit  
k3( )  Koeffizient für die Bestimmung einseitiger Anteilsbe-
reiche, wenn σN2 und μN unbekannt 
p kleinster Wert der Grundgesamtheit, der im statisti-
schen Anteilsbereich liegt 
1	–	α  Vertrauenswahrscheinlichkeit 
 
Die Berechnung des einseitig begrenzten Anteilsbereichs 
unter Annahme einer logarithmischen Normalverteilung ge-
lingt über die transformierten Beobachtungswerte mit 
 
  y3p )1(,,expˆ sαpnkyx   
 
mit  
y  Mittelwert der transformierten Stichprobe 
sy Standardabweichung der transformierten Stichprobe 
 
Der Koeffizient k3(n,p, 1 α ) kann in Abhängigkeit vom 
Stichprobenumfang und von der Vertrauenswahrscheinlich-








10 0,05 2,104 2,911 
15 0,05 1,991 2,567 
20 0,05 1,932 2,397 
30 0,05 1,869 2,220 
 
A6.4  Grafische Darstellung der Daten 
Die grafische Darstellung von empirischen Daten ermöglicht 
es dem Betrachter, einen ersten Eindruck über Lage und 
Streuung der Stichprobe zu gewinnen. Vor allem bei der 
Auswertung von Stichproben, bei denen noch keine Informa-
tionen über die Verteilung der Daten vorliegen, ist die Nut-
zung grafischer Methoden empfehlenswert. Dabei steigt mit 
zunehmendem Stichprobenumfang die Aussagekraft der 
grafischen Methoden. Zwei Diagrammarten, der Box-Whis-
ker-Plot und das Wahrscheinlichkeitsnetz, finden sich inner-






für die Berechnung bei nor-
malverteilter Grundgesamt-
heit, wenn Varianz und Er-
wartungswert unbekannt 
sind. Vergleiche Norm 
ISO 16269-6, Anhang D. 




Der Box-Whisker-Plot enthält die wesentlichen Lagemaße 
einer Verteilungsfunktion und weist damit wichtige Informati-
onen über die zentrale Lage der Daten und deren Streuung, 
über die Symmetrie der Verteilung sowie über eventuelle po-
tentielle Extremwerte auf. Ein schematischer Box-Whisker-
Plot ist in Bild A6.1 zu sehen. Die zentrale Box wird links 
durch das 0,25-Quantil und rechts durch das 0,75-Quantil 
begrenzt. Die in der Box befindliche Linie kennzeichnet den 
Median. Der Interquartilsabstand ergibt sich aus der Diffe-
renz des 0,25- und des 0,75-Quantils. Die Whisker20 stellen 
in der Regel die minimalen beziehungsweise maximalen Be-
obachtungswerte der Stichprobe dar. Enthält eine Stich-
probe hingegen extreme und ausreißerverdächtige Be-
obachtungswerte, dann werden die Whisker beginnend am 
Median mit dem 1,5-fachen Interquartilsabstand abgebildet. 
Die Whisker stellen Bereiche ohne potentielle Ausreißer dar. 
Die Beobachtungswerte, die außerhalb der Whisker liegen, 
sind als potentielle Ausreißer einzustufen.21,22  
 
Die Achseinteilung des Wahrscheinlichkeitsnetzes (Bild 
A6.2) ist so gestaltet, dass sich die Verteilungsfunktion einer 
Normalverteilung als gerade Linie darstellt. Bei Änderung 
der Ergebnisachse ist auch die Überprüfung auf logarithmi-
sche Normalverteilung möglich. Das Wahrscheinlichkeits-
netz eignet sich besonders für die Abschätzung, inwieweit 
die empirischen Daten mit der angenommenen Verteilungs-
funktion korrespondieren.23 
 
20 Die Whisker (englisch: whisker = „Schnurrhaar“) werden im deutschen 
Sprachgebrauch gelegentlich auch als Antennen bezeichnet. 
21 Der Box-Whisker-Plot liefert keine verlässlichen Kenngrößen zur Prü-
fung auf Voraussetzungen. Das heißt, es ist nicht möglich eine Abwei-
chung von einer hypothetischen Verteilungsfunktion zu bestimmen oder 
aber ausreißerverdächtige Beobachtungswerte eindeutig zu identifizie-
ren. 
22 Für die Arbeit gelten die oben getroffenen Vereinbarungen. In der Lite-
ratur finden sich zum Teil abweichende Definitionen zur Darstellung der 
Whisker. Für weiterführende Informationen vergleiche beispielsweise 
Cleff 2011, Seite 55 ff., Sachs 2006, Seite 66 f. 
23 Vergleiche weiterführend Sachs 2006, Seite 330 ff., Strom 2007, Seite 




tische Darstellung.  




Eine der Achsen – in der Regel ist dies die Ordinate – des 
Wahrscheinlichkeitsnetzes erhält eine nichtlineare Eintei-
lung. Die Einteilung entspricht der Aufteilung der Fläche un-
ter der standardisierten Normalverteilung [N(0;1)] und ist mit 
den zugehörigen Werten der Summenhäufigkeit24 versehen. 
Die Einteilung der Ergebnisachse – in der Regel ist dies die 
Abszisse – erfolgt linear, sofern eine Normalverteilung ver-
mutet wird. Bei unterstellter logarithmischer Normalvertei-
lung wird die Ergebnisachse logarithmisch unterteilt. Die Be-
obachtungswerte werden in nicht abnehmender Reihenfolge 
der Summenhäufigkeit zugeordnet und eingetragen. Als Ap-
proximation an die Normalverteilung wird die durch Glei-











k natürliche Zahl k ∈  | k ∈ (1,n)  
 
Die unterstellte Verteilungsfunktion wird als gerade Linie ins 
Wahrscheinlichkeitsnetz eintragen. Je besser die Beobach-
tungswerte mit der Geraden übereinstimmen, umso genauer 
lassen sich die Daten mit der Verteilungsfunktion abbilden.26 
 
 
24 Auch als kumulierte relative Häufigkeit bezeichnet.  
25 Die Norm ISO 5479 empfiehlt ausschließlich diese Näherungslösung, 
da alternativ anzutreffende Gleichungen zur Berechnung der Wahr-
scheinlichkeit weniger gut konvergieren.  





























grafischen Prüfung auf Nor-
malverteilung.  
 
Auswertung von 10 Zufalls-
variablen der Verteilungs-
annahme [N(30,00;60,44)].  
Gleichung A6.23 
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A6.5  Prüfung auf Erfüllung von Voraussetzungen 
Im Rahmen von Stichproben lassen sich gelegentlich extrem 
hohe oder extrem niedrige Werte beobachten, die zudem 
von der Verteilung der verbleibenden Werte ungewöhnlich 
abweichen. Dabei können extreme Einzelwerte oder auch 
extrem gelegene Wertepaare einen teils deutlichen Einfluss 
auf die statistische Auswertung nehmen. Bei der Interpreta-
tion solcher Stichproben muss geklärt werden, inwieweit ein 
fraglicher Wert eine signifikante Modellabweichung darstellt. 
Dies erfolgt in der Regel mithilfe verschiedener Prüfverfah-
ren27. Zur Prüfung auf Erfüllung von Voraussetzungen wer-
den einzelne Prüfgrößen mit zugehörigen kritischen Werten 
verglichen. Der anzusetzende kritische Wert ist abhängig 
vom Prüfverfahren, vom Stichprobenumfang und vom zu-
grunde gelegten Signifikanzniveau. Eine objektive Betrach-
tung der Ergebnisse dieser Prüfungen wird mit kleiner wer-
dendem Stichprobenumfang zunehmend schwieriger, da bei 
unbekannter Grundgesamtheit auch das vorausgesetzte ma-
thematische Modell kritisch zu betrachten ist. Im ersten 
Schritt ist daher die Annahme der Normalverteilung für die 
Beobachtungswerte beziehungsweise deren transformierte 
Zahlenwerte mithilfe numerischer Anpassungstests zu unter-
suchen. Für die Prüfung auf Erfüllung werden die beiden 
nachfolgenden Hypothesen herangezogen. Diese gelten 
sinngemäß auch für die Betrachtung der transformierten 
Stichprobe. 
 
Nullhypothese: Die Stichprobe entstammt einer Nor-
malverteilung mit unbekannter Vari-
anz und unbekanntem Erwartungs-
wert.  
 
Alternativhypothese: Die Stichprobe entstammt keiner 
Normalverteilung. 
 
Die ersten beiden vorgestellten Prüfgrößen basieren auf den 
Strukturmaßen Schiefe und Wölbung. Für eine Normalvertei-
lung der Zufallsvariable X ~	 N(μN;σN
2) 	nehmen sowohl der 
Momentenkoeffizient der Schiefe als auch der Exzess den 
Wert Null an. Für eine stetige Normalverteilung gelten die 
 
27 Für die verwendeten Prüfverfahren wird die von Barnett und Lewis ein-
geführte Nomenklatur übernommen. Eine Ausnahme bildet der Epps-
Pulley-Test, für den ein Index NEP festgelegt wird. Vergleiche Barnett 
1994. 
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Bestimmungen α3	=	0 und α4 3 = 0. Die beiden Momenten-
koeffizienten eignen sich damit gut als einzelne Prüfgrößen 
oder für einen mehrfach gerichteten verbundenen Test. Für 
die Prüfung einer empirischen Verteilungsfunktion mithilfe 
































Für die Prüfung ist ein Stichprobenumfang von mindestens 
acht Beobachtungswerten erforderlich. Die Nullhypothese 
wird unter Berücksichtigung des Signifikanzniveaus nicht 
verworfen, wenn der Betrag der Prüfgröße den kritischen 
Wert (vergleiche Tafel A6.2) nicht übersteigt. Die Prüfung 
auf Erfüllung der Nullhypothese für ein Signifikanzniveau 
von 0,01 erfolgt durch 
 




Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN14 0,95 1,39 
15 TN14 0,85 1,26 
20 TN14 0,77 1,15 
30 TN14 0,66 0,98 
 
Die nächste Prüfgröße29 basiert auf dem Momentenkoeffi-
zienten der Wölbung und wird ermittelt durch 
 
 
28 Die Prüfgröße wird nach der Nomenklatur aus Barnett 1994 als TN14 be-
zeichnet. Für weiterführende Informationen zur Prüfung der empiri-
schen Verteilung auf Übereinstimmung mit einer Normalverteilung unter 
Verwendung der Schiefe vergleiche etwa Barnett 1994, Seite 230 f. und 
Norm ISO 5479. 
29 Die Prüfgröße wird nach der Nomenklatur aus Barnett 1994 als TN15 be-
zeichnet. Für weiterführende Informationen zur Prüfung der empiri-
schen Verteilung auf Übereinstimmung mit einer Normalverteilung unter 
Verwendung der Wölbung vergleiche etwa Barnett 1994, Seite 231 f. 





Werte der Prüfgröße TN14 
für Signifikanzniveaus von 
0,05 und 0,01. Vergleiche 
Barnett 1994, Seite 499 so-
wie die Norm ISO 5479, Ta-
fel 8. 






























Die Prüfung auf Erfüllung der Nullhypothese erfolgt zweige-
teilt. Der Stichprobenumfang darf ebenfalls nicht unter acht 
Beobachtungswerten liegen. Zum einen erfolgt die Prüfung 
auf zugespitze Wölbung für ein Signifikanzniveau von 0,01 
mit der Gleichung 
 
TN15 < zul. TN15, 0,01 
 
Die Nullhypothese wird nicht verworfen, wenn die Prüfgröße 




Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN15 3,95 5,00 
15 TN15 4,13 5,30 
20 TN15 4,17 5,36 
30 TN15 4,11 5,21 
 
Zum anderen wird auch die Prüfung auf abgeflachte Wöl-
bung für ein Signifikanzniveau von 0,01 durchgeführt. 
 
TN15 > zul. TN15, 0,01 
 
Die Nullhypothese wird nicht verworfen, wenn die Prüfgröße 




Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,95 0,99 
10 TN15 1,56 1,39 
15 TN15 1,72 1,55 
20 TN15 1,82 1,65 






Werte der Prüfgröße TN15 
zum Test auf zugespitzte 
Wölbung für Signifikanzni-
veaus von 0,05 und 0,01. 
Vergleiche Barnett 1994, 
Seite 500 und Norm ISO 




Werte der Prüfgröße TN15 
zum Test auf abgeflachte 
Wölbung für Signifikanzni-
veaus von 0,05 und 0,01. 
Vergleiche Barnett 1994, 
Seite 500 und Norm ISO 
5479, Tafel 9. 
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Für die Prüfung auf Erfüllung der Nullhypothese schlägt die 
Norm ISO 5479 ergänzend einen mehrfach gerichteten ver-
bundenen Test mithilfe der Momentenkoeffizienten von 
Schiefe und Wölbung vor.  
 
Die beiden nachfolgend beschriebenen Prüfverfahren unter-
suchen, inwieweit die empirischen Daten einer Stichprobe 
mit der Verteilungsannahme einer Normalverteilung korres-
pondieren. Hierfür setzt der Shapiro-Wilk-Test30  eine geord-
nete Folge der Beobachtungswerte in der Art 
x1 ≤ x2 ≤ … ≤ xn voraus. Die Prüfgröße wird durch Gleichung 
A6.29 mithilfe des Koeffizienten a(n+1 k) (Tafel A6.5) be-
schrieben. 
 




























     n 
 
k 
10 15 20 30 
1 0,5739 0,5150 0,4734 0,4254 
2 0,3291 0,3306 0,3211 0,2944 
3 0,2141 0,2495 0,2565 0,2487 
4 0,1224 0,1878 0,2085 0,2148 
5 0,0399 0,1353 0,1686 0,1870 
6  0,0980 0,1334 0,1630 
7  0,0433 0,1013 0,1415 
8   0,0711 0,1219 
9   0,0422 0,1036 
10   0,0140 0,0862 
11    0,0697 
12    0,0537 
13    0,0381 
14    0,0227 
15    0,0076 
 
30 Die Prüfgröße wird nach der Nomenklatur aus Barnett 1994 als TN17 be-
zeichnet. Der Shapiro-Wilk-Test zeichnet sich dadurch aus, dass er 
auch bei geringem Stichprobenumfang eine große Teststärke aufweist. 
Für weiterführende Informationen zum Shapiro-Wilk-Test vergleiche 
Barnett 1994, Seite 232 ff., Shapiro 1965 und die Norm ISO 5479. 
Gleichung A6.29 
Tafel A6.5 
Koeffizienten a(n+1 k) für die 
Berechnung der Prüfgröße 
TN17. Vergleiche Shapiro 
1965, Seite 603, Tafel 4. 
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Der Shapiro-Wilk-Test wird für Stichproben mit einem Um-
fang 8 < n < 50 empfohlen. Die Nullhypothese wird nicht ver-
worfen, wenn die Prüfgröße den in Tafel A6.6 genannten kri-
tischen Wert für ein Signifikanzniveau von 0,01 nicht unter-
schreitet. Die Erfüllung der Nullhypothese wird mit der nach-
folgenden Gleichung geprüft. 
 




Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN17 0,842 0,781 
15 TN17 0,881 0,835 
20 TN17 0,905 0,868 
30 TN17 0,927 0,900 
 
Für den Epps-Pulley-Test31 können die Beobachtungswerte 
in nicht geordneter Folge betrachtet werden. Allerdings ist 
darauf zu achten, dass die gewählte Reihenfolge für die Be-
rechnung unverändert bleibt. Der Stichprobenumfang sollte 
acht Beobachtungswerte nicht unterschreiten. Die Prüfgröße 














































































Die Nullhypothese wird nicht verworfen, wenn die Prüfgröße 
den in Tafel A6.7 genannten kritischen Wert für ein Signifi-
kanzniveau von 0,01 nicht überschreitet.  
 
TNEP < zul. TNEP, 0,01 
 
 
31 Die Prüfgröße wird als TNEP bezeichnet. In der Normung findet man 
auch die Bezeichnung TEP. Der Epps-Pulley-Test zeichnet sich durch 
eine große Testschärfe aus. Für weiterführende Informationen verglei-
che Epps 1983, Henze 1990 und die Norm ISO 5479. In der Norm ISO 
5479 ist ferner auch ein Ablaufschema für die rechnerische Ermittlung 




Werte der Prüfgröße TN17 
für Signifikanzniveaus von 
0,05 und 0,01. Vergleiche 
Barnett 1994, Seite 501 








Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TNEP 0,357 0,545 
15 TNEP 0,366 0,560 
20 TNEP 0,368 0,564 
30 TNEP 0,371 0,569 
 
Die nachfolgend besprochenen Prüfverfahren bieten Ent-
scheidungshilfen, ob ein einzelner extremer Beobachtungs-
wert oder auch extreme Wertepaare noch zu akzeptieren 
beziehungsweise doch abzulehnen sind. Für die Grundge-
samtheit beziehungsweise deren transformierte Werte wird 
eine Normalverteilung N μN;σN
2  angenommen. Wobei Er-
wartungswert μN und Standardabweichung σN unbekannt 
sind. Für die Bestimmung der Prüfgrößen wird vereinbart, 
dass die Beobachtungswerte als aufsteigend angeordnete 
Reihe x1 < x2 < … < xn vorliegen. 
 
Die erste Prüfgröße32 basiert auf dem Verfahren nach 
Grubbs und ist für einseitige Fragestellungen geeignet. Für 
einen vermuteten Ausreißer nach oben kann die Prüfgröße 





xxT   
 
und für einen vermuteten Ausreißer nach unten mithilfe des 





xxT   
 
mit 
x1, xn ausreißerverdächtige Extremwerte 
 
32 Die Prüfgröße wird nach der Nomenklatur aus Barnett 1994 als TN1 be-
zeichnet. In weiterführender Literatur und Normung findet man auch die 
Bezeichnung G. Für das Prüfverfahren wird ein Stichprobenumfang von 
mindestens acht Beobachtungswerten empfohlen. Kritische Werte sind 
bereits ab einer Stichprobe von drei dokumentiert. Vergleiche Barnett 
1994, Seite 216 ff. und Graf 1997, Seite 144 ff. Die Norm DIN 53804-1 




Werte der Prüfgröße TNEP 
für Signifikanzniveaus von 
0,05 und 0,01. Vergleiche 
ISO 5479, Tafel 12. 
Gleichung A6.33 
Gleichung A6.34 
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errechnet werden. Für die Prüfung auf Signifikanz sind in 
Abhängigkeit vom Stichprobenumfang und vom Signifikanz-
niveau die in Tafel A6.8 angegebenen kritischen Werte zu 
entnehmen. Die Bewertung der einzelnen Extremwerte er-
folgt durch Vergleich der Prüfgröße mit den kritischen Wer-
ten. Bei Überschreiten des kritischen Wertes bei einem Sig-
nifikanzniveaus von 0,05 ist der Beobachtungswert als Fast-
ausreißer33 zu bewerten. Wird der Wert bei einem Signifi-





Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN1 2,18 2,41 
15 TN1 2,41 2,71 
20 TN1 2,56 2,88 
30 TN1 2,75 3,10 
 
Die auf Dixon35 zurückzuführenden Prüfgrößen TN7, TN9, TN11 
und TN12 können ebenfalls zur Analyse einseitiger Fragestel-
lungen verwendet werden. Die Prüfgrößen unterscheiden 
sich hinsichtlich des Untersuchungsgegenstandes (sowohl 
Einzelwerte als auch Wertepaare) und hinsichtlich des für 
die Berechnung berücksichtigten Stichprobenanteils. Mit den 
Gleichungen A6.35 bis A6.38 können ausreißerverdächtige 
Beobachtungswerte überprüft werden. Die Gleichungen gel-
ten entweder für den größten oder für den kleinsten Be-
obachtungswert. Die Gleichungen A6.39 bis A6.42 werden 
zur Beurteilung ausreißerverdächtiger Wertepaare herange-
zogen. Für die Prüfung auf Signifikanz sind in Abhängigkeit 
vom Stichprobenumfang und vom Signifikanzniveau die in 
 
33 Beobachtungswerte beziehungsweise deren transformierte Zahlen-
werte, die von einer der Prüfmethoden als Fastausreißer identifiziert 
wurden, werden im Anhang mit der hochgestellten Abkürzung "FA" 
markiert. 
34 Beobachtungswerte beziehungsweise deren transformierte Zahlen-
werte, die von einer der Prüfmethoden als Ausreißer identifiziert wur-
den, werden mit der hochgestellten Abkürzung "A" gekennzeichnet. 
35 Für diese Arbeit wird die Nomenklatur aus Barnett 1994 verwendet. In 
der Literatur und Normung findet man auch die Bezeichnung der Form 
rij. Kritische Werte sind für die Prüfgröße TN7 bereits ab einer Stichprobe 
von drei dokumentiert. Vergleiche Barnett 1994, Dixon 1950, Graf 1997 
und Verma 2006. Die Norm DIN 53804-1 empfiehlt die Anwendung der 




Werte der Prüfgröße TN1 für 
Signifikanzniveaus von 0,05 
und 0,01. Vergleiche Bar-
nett 1994, Seite 485, Tafel 
XIII. 
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Tafel A6.9 bis Tafel A6.12 angegebenen kritischen Werte zu 
entnehmen. Das Signifikanzniveau von 0,05 dient zur Be-
stimmung von Fastausreißern. Das Signifikanzniveau von 























Kritischer Wert bei 
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN7 0,412 0,527 
15 TN7 0,338 0,438 
20 TN7 0,300 0,391 























Kritischer Wert bei 
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN9 0,477 0,597 
15 TN9 0,381 0,486 
20 TN9 0,334 0,430 
















Werte der Prüfgröße TN7 für 
Signifikanzniveaus von 0,05 
und 0,01. Vergleiche Bar-






Werte der Prüfgröße TN9 für 
Signifikanzniveaus von 0,05 
und 0,01. Vergleiche Bar-
nett 1994, Seite 498, Tafel 
XIXc. 
Gleichung A6.39 












Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN11 0,531 0,632 
15 TN11 0,430 0,521 
20 TN11 0,372 0,464 























Kritischer Wert bei  
Signifikanzniveau 
0,05 0,01 
10 TN12 0,612 0,726 
15 TN12 0,482 0,575 
20 TN12 0,419 0,506 






Werte der Prüfgröße TN11 
für Signifikanzniveaus von 
0,05 und 0,01. Vergleiche 






Werte der Prüfgröße TN12 
für Signifikanzniveaus von 
0,05 und 0,01. Vergleiche 
Barnett 1994, Seite 498, 
Tafel XIXf. 
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A10  Bezeichnungen 
A10.1  Formelzeichen 
Lateinische Buchstaben 
E(X) Erwartungswert der Zufallsvariable X 
E′  Speichermodul 
[LN( ; )] Verteilungsannahme für logarithmisch normalverteilte Beobachtungswerte 
[N( ; )] Verteilungsannahme für normalverteilte Beobachtungswerte 
T Temperatur 
Tg0 (lin.) Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs (DMA) 
Tg (tan δ) Endtemperatur des Glasübergangsbereichs (DMA) 
Tg,ei Anfangstemperatur des Glasübergangsbereichs (DSC) 
TN1 Prüfgröße zur Untersuchung ausreißerverdächtiger Beobachtungswerte nach 
dem Verfahren von Grubbs 
TN7, TN9, TN11, TN12 Prüfgröße zur Untersuchung ausreißerverdächtiger Beobachtungswerte sowie 
ausreißerverdächtiger Wertepaare nach dem Verfahren von Dixon 
TN14 Prüfgröße zur Untersuchung auf Anpassung von Beobachtungswerten an eine 
Verteilungsannahme mithilfe des Momentenkoeffizienten der Schiefe 
TN15 Prüfgröße zur Untersuchung auf Anpassung von Beobachtungswerten an eine 
Verteilungsannahme mithilfe des Momentenkoeffizienten der Wölbung 
TN17 Prüfgröße zur Untersuchung auf Anpassung von Beobachtungswerten an eine 
Verteilungsannahme nach dem Verfahren von Shapiro-Wilk 
TNEP Prüfgröße zur Untersuchung auf Anpassung von Beobachtungswerten an eine 
Verteilungsannahme nach dem Verfahren von Epps-Pulley 
Var(X) Varianz der Zufallsvariable X 
X Normalverteilte Zufallsvariable 
Y Zufallsvariable als transformierter Wert der Zufallsvariable X 
 
ft,5%,75% 5 %-Fraktil der Festigkeit im Zylinderzugversuch mit einer Vertrauenswahr-
scheinlichkeit von 75 % 
ft̅ Erwartungswert der Festigkeit im Zylinderzugversuch 
fN(x) Wahrscheinlichkeitsdichte der Normalverteilung 
k3( ) Koeffizient für die Bestimmung einseitiger Anteilsbereiche, wenn σN2 und μN un-
bekannt sind 
n Stichprobenumfang 
p kleinster Wert der Grundgesamtheit, der im statistischen Anteilsbereich liegt 
sx Standardabweichung der Stichprobe 
sx2 Korrigierte Varianz der Stichprobe 
sy Standardabweichung der transformierten Stichprobe 
t Zeit 
tan δ Verlustfaktor 
x Beobachteter Wert der Zufallsvariable X 
xi Beobachteter Wert der Stichprobe 
xk Beobachteter Wert der Stichprobe in geordneter Folge 
x  Mittelwert der Stichprobe 
x  Median der Stichprobe 
xp  p-Quantil der Stichprobe 
xp,LN  p-Quantil der stetig logarithmisch normalverteilten Zufallsvariable 
xp,N  p-Quantil der stetig normalverteilten Zufallsvariable 
xp  Einseitig begrenzter Anteilsbereich bei vorgegebener Vertrauenswahrscheinlich-
keit 
y  Mittelwert der transformierten Stichprobe 






(1 α)  Vertrauenswahrscheinlichkeit 
α Signifikanzniveau 
α3 Momentenkoeffizient der Schiefe 



















Momentenkoeffizient der Wölbung 
Hilfswert zur Bestimmung der p-Quantile 
Längsdehnung beziehungsweise Längsstauchung 
Querdehnung
Kontaktwinkel 
Erwartungswert der Zufallsvariable Y 
Erwartungswert der Zufallsvariable X 
Zentralmoments r-ter Ordnung 
Zentralmoments zweiter Ordnung 
Zentralmoments dritter Ordnung 
Zentralmoments vierter Ordnung 
Zugspannung
Oberflächenspannung der Prüfflüssigkeit 
Dispersiver Anteil der Oberflächenspannung der Prüfflüssigkeit 
Polarer Anteil der Oberflächenspannung der Prüfflüssigkeit 
Standardabweichung der Zufallsvariable Y 
Standardabweichung der Zufallsvariable X 
A10.2  Abkürzungen 
A Ausreißer
AF Anfangsfestigkeit im Zylinderzugversuch 




DSC Dynamische Differenzkalorimetrie (englisch: Differential Scanning Calorimetry) 
EP Epoxidharz
FA Fastausreißer
FEU Beanspruchung mit Kondenswasserklimaten für 500 Stunden (EN ISO 6270-2, 
CH-Prüfung) 
GEM  Gemäßigte Reinigungsmittelbeanspruchung mit demineralisiertem Wasser unter 
Zugabe von 0,1% Reinigungsmittel bei +45 °C für 500 Stunden 
KLI  Klimawechselbeanspruchung für 500 Stunden (EN ISO 9142, Zyklus D3) 
KOR Korrosionsprüfung für 504 Stunden (EN ISO 9227, NSS-Prüfung) 
KV Kohäsives Versagen 
LT Lichttransmission
OWRK Owens, Wendt, Rabel, Kaelble 
PK Probekörper
REI  Beanspruchung mit Fassadenreiniger bei einer Temperatur von +45 °C für 500 
Stunden 
RF Restfestigkeit im Zylinderzugversuch nach Umweltsimulation 
SB1, SB2 Substratbruch des Substrats 1 beziehungsweise des Substrats 2 
SO2 Kondenswasser-Wechselklimaprüfung mit Schwefeldioxid enthaltender Atmo-
sphäre für 480 Stunden (EN ISO 3231) 
SUN Kombinierte Beanspruchung mit Temperatur, demineralisiertem Wasser und 
künstlichem Licht für 500 Stunden (EN ISO 11431 im automatischen Zyklus) 
TEM  Beanspruchung mit erhöhter Temperatur von +80 °C für 500 Stunden 
UV  Beanspruchung mit künstlichem Licht für 2000 Stunden (EN ISO 12543-4) 
V1E bis V6E Verfahren zur Oberflächenbehandlung des nichtrostenden Stahls 
V1G bis V4G Verfahren zur Oberflächenbehandlung der Atmosphärenseite des Glases 
WAS  Beanspruchung mit demineralisiertem Wasser mit Temperatur von +45 °C für 
500 Stunden 
ZE Zugeigenschaften
ZZ Zylinderzugversuch
